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本 书 围绕 推进 精益 全 面 生产 维护 (TPM) 必须 进行 的 三 个 步骤 ,介绍 
了 思路 、 方 法 、 案 例 、 图 表 ， 实 战 性 强 。 

本 书 作为 企业 推行 TPM 自主 保养 的 实践 性 教程 ， 共 分 10 章 , 第 1 章 
主要 介绍 TPM 的 框架 结构 ; 第 2 章 主要 介绍 提高 设备 效率 的 方法 ; 第 3 ~7 
章 是 本 书 的 核心 ， 详 细 介绍 TPM 自主 保养 步骤 0 ~3 活动 具体 展开 的 步 又 
和 方法 ， 以 及 常用 的 工具 表单 ， 并 结合 案例 图 片 进行 展示 ; 第 8 章 主 要 介 
绍 目 视 化 管理 在 TPM 活动 中 的 运用 ; 第 9 章 主要 介绍 润滑 管理 在 TPM 活 
动 中 的 运用 ; 第 10 章 主要 介绍 TPM 活动 的 效果 评价 指标 及 方法 等 。 

本 书 流程 化 、 图 表 化 、 案 例 化 、 标 准 化 ， 梳 理 了 TPM 推进 的 框架 ， 内 
容 逻 辑 性 强 ， 曾 述 细致 ， 浅 显 易 屏 ， 附 有 大 量 实际 的 优秀 案例 照片 和 表格 ， 
可 以 现 学 现 用 ， 具有 和 较 强 的 实践 指导 性 ， 能 让 企业 设备 管理 人 员 ， 尤 其 是 
基层 员工 快速 上 手 。 

本 书 可 作为 企业 项 目 经 理 、TPM 项 目 推进 人 员 指 导 书 ， 也 可 作为 全 日 
制 本 科 、 大 中 专 院 校 、 职 业 院 校 涉及 设备 管理 方面 专业 的 补充 参考 教材 。 
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PREFACE 


21 世纪 的 第 二 个 10 年 ， 面 对 快速 变化 的 顾客 需求 和 日 益 增 加 的 用 
工 成 本 ， 在 新 的 商业 模式 下 ， 越 来 越 多 的 企业 采用 规模 化 、 自 动 化 、 
柔性 化 的 精益 生产 组 织 方式 。 设 备 管 理 作 为 企业 精益 管理 的 重要 内 容 ， 
是 公司 实现 快速 、 高 效 、 准 时 生产 的 基本 条 件 保障 。TPM (Total Pro- 
ductive Maintenance， 全 面 生产 维护 ) 通过 企业 全 员 参 与 ， 建 立 设备 全 
面 预防 保养 系统 ， 提 高 设备 综合 使 用 效率 。 它 在 日 本 、 韩 国 、 美 国 等 
国 的 企业 中 取得 了 不 错 的 应 用 效果 ， 因 而 被 很 多 中 国企 业 引 入 和 推广 。 

在 TPM 理论 被 业界 大 量 介绍 、 引 入 的 情况 下 ， 企 业 面临 着 一 个 项 
目 推 进 问 题 和 困扰 : 缺乏 一 个 简单 实用 、 可 操作 的 项 目 推进 介绍 ， 更 
没有 TPM 的 相关 实战 经 验 指导 ， 寻 致 企业 TPM 的 推进 效果 参差 不 齐 。 
笔者 从 事 多 年 的 企业 TPM 项 目 咨 询 和 辅导 ， 总 结 出 一 套 TPM 实战 项 目 
推进 步骤， 通过 图 表 化 进行 组 织 ， 同 时 分 享 了 大 量 的 成 功 优秀 案例 ， 
以 帮助 企业 尽量 少 走 弯路， 促使 企业 的 TPM 项 目 快速 、 高 效 推进 。 

本 书 作为 企业 推行 TPM 自主 保养 的 实践 性 教程 ， 共 分 10 章 ， 第 1 
章 主要 介绍 TPM 的 框架 结构 ， 第 2 章 主要 介绍 提高 设备 效率 的 方法 ， 
第 3 章 到 第 7 章 是 本 书 的 核心 ， 详 细 介 绍 TPM 自主 保养 步骤 0 ~3 活动 
具体 展开 的 步骤 和 方法 ， 以 及 常用 的 工具 表单 ， 并 结合 案例 图 片 进行 
展示 ; 第 8 章 主 要 介绍 目 视 化 管理 在 TPM 活动 中 的 运用 ; 第 9 章 主要 
介绍 润滑 管理 在 TPM 活动 中 的 运用 ; 第 10 章 主要 介绍 TPM 活动 的 效 
果 评 价 指标 及 方法 等 。 
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本 书 的 特色 在 于 ， 结 合 TPM 理论 介绍 及 框架 的 梳理 ， 内 容 逻 辑 性 
强 ， 阐 述 细致 ， 浅 显 易 懂 ， 附 有 大 量 实 际 的 优秀 案例 照片 和 表格 ， 可 
以 现 学 现 用 ， 具 有 和 较 强 的 实践 指导 性 ， 能 让 企业 设备 管理 人 员 ， 尤 其 
是 基层 员工 快速 上 手 。 

(1) 流程 化 : 详细 介绍 了 每 个 环节 的 推进 流程 ， 还 辑 性 强 。 

(2) 图 表 化 : 提供 每 个 环节 在 实际 工作 中 的 图 、 表 ， 供 企业 在 实 
战 中 参考 、 运 用 。 

(3) 案例 化 ， 以 实际 推进 的 事例 为 样板 ,提供 具有 可 操作 性 的 学 
习 案 例 。 

(4) 标准 化 : 每 一 个 步骤 均 有 严格 的 推进 实施 标准 ， 知 识 点 阐述 
得 细致 、 严 谨 ， 

本 书 在 编写 过 程 中 ， 参考 了 一 些 书籍 及 网 络 上 文章 的 部 分 观点 ， 
刊载 了 部 分 企业 实施 的 优秀 案例 ， 也 得 到 了 许多 朋友 的 关心 和 帮助 。 
在 此 ， 致 以 最 诚 垫 的 谢意 。 

同时 ， 在 这 里 还 要 感谢 这 些 年 来 信任 、 支 持 我 的 所 有 企业 客户 ， 
说 以 此 书 的 出 版 来 报答 你 们 的 厚爱 ! 

最 后 衷心 感谢 机 械 工业 出 版 社 李 万 宇 编辑 ， 为 本 书 的 顺利 出 版 提 
供 了 耐心 、 专 业 的 指导 和 帮助 。 

本 书 可 作为 企业 项 目 经 理 、TPM 项 目 推进 人 员 的 指导 书 ， 也 可 作 
为 全 日 制 本 科 、 大 中 专 院 校 、 职 业 院 校 涉 及 设备 管理 方面 专业 的 补充 
参考 教材 。 


编著 者 : 杨 新 刚 
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TPM 的 历史 与 发 展 





TPM 的 起 源 





从 世界 产业 的 发 展 与 演进 来 看 ， 工 业 革 命 扮 演 着 重要 角色 ， 是 一 
个 主要 的 分 界 点 。 工 业 革 命 之 前 ， 全 部 是 家 庭 手 工业 作坊 ， 这 种 手工 
作坊 的 特色 就 是 从 接 单 、 设 计 、 生 产 制造 到 销售 全 部 由 老板 一 人 一 手 
包办 ;生产 效率 低 ， 生 产量 不 大 。 

随 着 18 世纪 初 西方 封建 制度 的 灭亡 ， 贵 族 及 大 地 主 所 享有 的 
各 种 特权 也 随 之 消失 ， 促 成 了 自由 贸易 的 形成 ， 使 得 工商 业 的 发 展 
更 为 旺盛 ， 为 了 满足 市 场 的 大 量 需 求 ， 便 致力 于 改进 生产 模式 与 效 
率 ， 以 增加 生产 量 ,， 由 此 引发 了 工业 革命 ， 带 来 了 巨大 的 生产 
效 


» 


Bk 








美国 为 了 顺应 大 量 生产 的 需求 ， 采 用 了 专业 分 工 ， 个 人 专 精 于 自 
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己 的 工作 和 技术 。 而 生产 制造 业 处 于 这 个 大 量 生 产 的 年 代 ， 设备 使 用 
(生产 人 员 ) 与 设备 保养 (保养 人 员 ) 的 分 工 也 非常 明确 ， 因 此 发 展 
出 了 预防 保养 (Preventive Maintenance，PM) 设备 保养 制度 ， 即 作业 
人 员 只 负责 设备 的 操作 ， 设 备 的 日 常 保 养 和 定期 检查 与 故障 修理 等 保 
养 工 作 ， 则 完全 属于 设备 保养 部 门人 员 。 

1950 年 以 后 ， 由 于 市 场 消费 形态 的 改变 ， 以 及 消费 者 的 多 样 需求 
观念 的 改变 ， 促 使 企业 生产 形态 也 不 得 不 跟着 改变 。 原 来 大 批量 的 生 
产 方式 逐渐 被 多 样 少量 的 生产 方式 所 取代 ， 随 之 而 来 的 设备 保养 方式 
也 不 一 样 。 过 去 大 量 生 产 时 代 ， 为 追求 生产 量 的 极 大 化 ， 生 产 者 充分 
使 用 与 开动 设备 ， 使 得 设备 因 缺 乏 日 常 保养 而 导致 强制 劣化 ， 故 障 频 
繁 。 设 备 维修 人 员 只 得 忙于 进行 抢修 ， 而 玻 忽 了 和 定期 检查 保养 ， 更 不 
用 说 做 到 改良 保养 。 于 是 ， 在 此 恶性 循环 之 下 ， 设 备 强 制 劣化 更 加 严 
重 ， 设 备 寿命 与 效率 受到 严峻 的 考验 。 


TPM 的 诞生 


在 20 世纪 50 一 60 年 代 ， 第 二 次 世界 大 战 后 ， 日 本 在 向 美国 学 习 
的 过 程 中 ， 将 美国 的 PM 生产 保全 活动 引进 日 本 ， 并 以 它 为 基准 ， 创 
立 了 日 本 式 的 PM。 

日 本 于 1968 年 开始 确立 全 体 生产 和 维护 人 员 参 与 的 PM 活动 。 经 
过 两 年 多 时 间 ， 电 装 公司 把 在 生产 和 设备 部 门 开展 PM 活动 所 取得 的 
巨大 成 果 在 全 日 本 PM 奖 大 会 上 发 表 ， 并 一 举 获得 PM 优秀 奖 。 电 装 公 
司 PM 活动 的 辉煌 成 果 得 到 广泛 认可 ， 引 起 了 业界 的 脓 动 ， 与 会 教授 
和 学 者 在 仔细 审查 了 该 公司 现场 后 发 现 ， 制 造 部 门 80% ~ 90% 的 员工 
都 参与 了 此 项 活动 ， 于 是 在 PM 前 加 了 “T” (Total) ， 正 式 将 该 公司 
的 PM 活动 命名 为 TPM， 以 区 别 于 美式 PM 。 
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1971 年 ,日 本 设备 工程 协会 (Japan Institute of Plant Engineering， 
JIPE) 加 入 了 一 些 日 本 的 想法 与 观念 ， 创 造 出 日 本 式 的 预防 保养 ， 开 
创 了 独特 的 TPM。 之 后 ，20 世纪 70 一 80 年 代 ，TPM 正式 得 到 日 本 设 
备 维护 协会 〈Japan Institute of Plant Maintenance，JIPM) 的 认可 ， 并 在 
日 本 企业 界 全 面 推 广 。 随 着 “PM 奖 ” 授 奖 企业 的 急剧 增加 、 向 所 有 
业务 的 不 断 扩展 、 从 生产 部 门 的 TPM 发 展 为 全 公司 性 的 TPM，TPM 目 
前 已 推广 到 全 世界 。 可 见 ，TPM 不 仅 是 有 效 改 善 企 业 体 质 的 一 套 全 面 
性 生产 管理 做 法 ， 而 且 逐 渐变 成 了 一 种 文化 。 


TPM 的 发 展 进程 


TPM 的 发 展 经 历 了 从 最 开始 的 事后 维修 到 预防 保养 最 终 到 日 本 电 
装 公司 的 全 员 生 产 维护 保养 等 几 个 阶段 ， 如 图 1-1 所 示 。 
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Oe A 






保养 预防 
预防 保养 


改良 保养 





事后 维修 





1 1 1 上 1 
1950 年 1960 年 1970 年 1980 年 1990 年 


1-1 TPM 的 发 展 进 程 
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美式 PM 与 TPM 的 区 别 


20 世纪 50 年 代 初 ， 日 本 最 初 的 引进 PM， 如 预防 保养 (Preventive 

Maintenance，PM) 、 改 良 保养 ( Corrective Maintenance，CM) 、 保 养 预 
防 ( Maintenance Prevention，MP)、 可 靠 性 工程 学 (Reliability Engi- 
neering) 、 保 养性 工学 (Maintenability Engineering) 等 ， 很 多 都 是 从 美 
国学 习 并 引进 的 。 那 时 一 谈 到 PM， 就 被 认为 是 “设备 管理 ”的 代 名 
词 ， 由 此 把 美式 PM 普及 到 日 本 。 日 本 人 从 美式 PM 中 受到 启发 ， 将 其 
加 入 了 一 些 日 本 的 想法 与 观念 ， 创 造 出 日 本 式 PM， 即 现在 的 TPM 
( Total Productive Maintenance ) 。 
TPM 是 日 本 创造 的 独特 的 全 公司 性 设备 管理 方式 ， 但 垢 庸 置 疑 的 
是 ， 它 是 以 从 美国 学 到 的 PM 技术 和 方法 为 基础 的 。 那 么 ， 传 统 的 美 
式 PM 和 日 本 创造 的 TPM 究竟 有 何不 同 之 处 ? 可 以 通过 观察 TPM 的 特 
色 ， 与 美式 PM 进行 比较 并 找 出 差别 ， 见 表 1-1。 














表 1-1 TPM 与 美式 PM 的 比较 


TPM 美式 PM 

于 是 以 设备 专家 为 中 心 的 PM， 因 而 只 追 
求 由 设备 制造 方法 、 保 养 方法 的 改善 所 能 提 
高 的 设备 效率 的 极限 ， 对 渗透 到 设备 使 用 方 
法 的 综合 生产 效率 的 极限 追求 得 不 到 满足 





























TPM 为 了 生产 系统 的 效率 化 ， 以 追求 综合 效率 的 极 
限 为 目标 一 一 改善 设备 的 制作 方法 、 使 用 方法 、 保 养 
方法 ， 提 高 生产 效率 到 极限 
































TPM 的 特色 之 一 是 操作 人 员 的 自主 保养 ( 即 自己 的 
设备 自己 维护 ) 一 一 日 常 保养 (清扫 、 加 油 、 紧 固 、 
点 检 等 ) 由 操作 人 员 和 负责 ， 设 备 检查 〈 诊 断 ) 或 修理 
由 专门 的 保全 负责 人 员 负 责 
在 TPM 中 ， 推 行 全 员 参 与 的 小 组 活动 一 一 在 编制 一 
体 化 的 小 组 活动 中 ， 从 经 营 层 、 中 间 层 到 现场 员工 全 
员 参 加 。 


这 被 称 为 “重复 小 组 活动 ” 








在 美式 PM 中 ,操作 人 员 只 管 生产 ( 运 
转 ) ， 日 常 的 保养 、 检 查 、 修 理 等 保养 工作 由 
保全 负责 人 员 全 权 负 责 

















美式 PM 没有 推行 全 员 参 与 的 小 组 活动 
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四 TPM 的 特色 





1. TPM 追求 生产 系统 综合 效率 的 极限 


在 生产 系统 中 ， 大 部 分 是 人 一 机 器 型 系统 ， 但 随 着 自动 化 的 进展 ， 
生产 系统 对 设备 的 依赖 性 提高 ， 其 生产 效率 与 设备 制造 方法 ， 使 用 方 
法 ， 保 养 方 式 、 方 法 的 适合 性 有 着 密切 的 关联 。 

在 TPM 中 ,改善 了 设备 制造 方法 、 使 用 方法 和 保养 方法 ， 以 去 除 
因 故 障 或 操作 准备 的 调整 所 引起 的 停止 损失 、 瞬 间 停 止 和 速度 低下 所 
引起 的 速度 损失 、 工 序 不 良 或 在 初级 阶段 收益 低下 所 引起 的 不 良 损失 。 
其 目的 在 于 把 生产 系统 的 综合 效率 提高 到 极限 。 

对 此 ， 传 统 的 美式 PM 是 以 设备 专家 为 中 心 的 解决 方式 ， 通 
善 设 备 的 制造 方法 ， 保 养 方式 、 方 法 来 追求 设备 效率 的 极限 ， 可 
涉及 设备 的 使 用 方法 ， 生 产 系 统 综合 效率 的 极限 将 得 不 到 保证 。 


过 改 
一 且 





2. 操作 人 员 的 自主 保养 ( 即 自己 的 设备 自己 维护 ) 


一 般 人 们 把 需要 处 理 的 事情 分 为 重要 的 事情 和 紧急 的 事情 ， 如 果 
不 做 重要 的 事情 ， 就 要 常常 去 做 紧急 的 事情 。 比 如 ， 锯 炼 身体 保持 健 
康 是 重要 的 事情 ， 而 看 病 则 是 紧急 的 事情 ， 如 果 不 锻炼 身体 保持 健康 ， 
就 会 常常 因为 病痛 而 需要 看 病 ; 又 如 防火 是 重要 的 事情 ,而 救火 是 紧 
急 的 事情 ， 如 果 不 注意 防火 ， 就 要 常常 救火 。 

设备 管理 就 是 设备 健康 的 管理 。 图 1-2 所 示 是 TPM 对 于 设备 与 人 
体 的 比较 。 如 果 将 设备 比 作 人 的 身体 ， 那么 ，TPM 就 相当 于 人 的 自我 
保健 ， 最 终 达 到 增强 免疫 力 、 预 防 疾病 和 有 效 地 延长 寿命 的 目的 ; 维 
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修 则 相当 于 手术 治疗 ， 最终 达到 祛除 疾病 的 目的 。 所 以 说 ,预防 保养 
就 是 设备 的 预防 医学 以 及 设备 健康 管理 的 根本 。 


手段 : 


相当 于 人 的 : 


达到 目的 : 





设备 目标 : 


1-2 TPM 对 于 设备 与 人 体 的 比较 


身体 的 健康 管理 就 是 使 人 不 生病 。 首 先 要 从 日 常生 活 的 疾病 预防 


加 于 4， 后 定期 接受 专科 医生 对 人 体 的 健康 检查 ， 以 期 尽早 发 现 异常 


并 尽快 治疗 ， 从 而 来 维持 身体 的 健康 。 

同样 ， 操 作 人 员 自 己 使 用 的 设备 由 自己 维护 ， 这 称 为 自主 保养 。 
故障 或 不 良 状况 的 发 生 就 是 设备 的 疾病 。 为 了 设备 不 生病 ， 必 须 切 实 
做 好 日 常 保养 (清扫 、 加 油 、 紧 固 、 点 检 等 )。 然 后 ， 再 让 设备 专科 
医生 一 一 维护 人 员 来 做 定期 检查 (诊断 ) ， 以 期 尽早 修理 (治疗 )。 

在 美国 ， 专 业 分 工 是 非常 规范 化 的 。 因 此 ,操作 人 员 只 管 生产 
(运作 ) ,保全 是 保全 负责 人 员 的 工作 。 日 常 保 全 也 被 认为 是 保全 负责 
人 员 的 职责 ， 与 操作 人 员 无 关 。TPM 主张 ， 如 此 的 美式 分 工 在 自动 化 
的 不 断 发 展 下 应 重新 进行 检讨 ， 即 制造 产品 的 是 自动 化 设备 ， 因 而 自 
动 化 设备 的 健康 管理 也 应 由 操作 人 员 来 负责 ， 对 其 进行 日 常 保养 。 这 
样 就 改变 了 操作 人 员 和 保全 负责 人 员 之 间 的 分 工 方式 。 








3. TPM 是 全 员 参 与 的 小 组 活动 


日 本 式 管理 体系 除了 小 组 活动 之 外 没有 其 他 。 日 本 的 小 组 活动 大 
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致 分 为 编制 主导 型 和 支援 型 。TPM 的 小 组 活动 是 编制 主导 型 ， 支 援 型 
的 代表 实例 是 品 管 圈 (QCC) 活动 。 支援 型 小 组 活动 就 像 品 管 圈 
(QCC) 活动 一 样 ， 以 自己 抽出 时 间 自 由 参加 为 原则 。 
与 之 相对 ，TPM 小 组 活动 就 是 与 编制 融 为 一 体 ， 员 工 自律 完成 小 
组 的 活动 。 如 前 所 述 ， 自 主 保养 就 是 通过 小 组 活动 实现 的 。 自 主 保养， 
即 清扫 、 加 油 、 紧 固 、 点 检 等 日 常 保养 工作 是 由 操作 人 员 自 觉 完 成 的 。 
这 种 自主 保养 已 成 为 操作 人 员工 作 的 一 部 分 , 这 与 “有 人 想 做 就 做 ” 
的 支援 型 是 完全 不 同 的 。 
人 们 把 TPM 进行 的 与 编制 一 体 化 的 小 组 活动 称 为 “重复 小 组 活 
动 * 。 以 各 阶层 类 别 为 例 ， 以 厂 长 为 领导 人 ， 以 各 车 间 主任 为 成 员 的 管 
理 者 阶层 小 组 ， 以 班长 等 为 成 员 的 监督 者 阶层 小 组 ， 以 班 员 等 现场 员 
工 为 成 员 的 小 组 ， 各 自 承担 任务 进行 小 组 活动 。 
像 这 样 的 编制 主导 型 的 重复 小 组 活动 也 是 TPM 的 特色 。 与 此 相 
比 ， 传 统 的 美式 PM 不 进行 上 述 活动 。 








TPM 的 基本 理念 和 三 大 思想 





TPM 的 基本 理念 


1. 构筑 盈利 的 企业 体质 


经 济 性 地 构筑 “ 零 ” 灾 害 、“ 零 ”不 良 、“ 零 ”故障 、“ 零 ”浪费 
的 企业 体质 。 
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2. 预防 哲学 (预先 防止 ) 
预防 哲学 即 MP (保养 预防 ) +PM (生产 保养 ) +CM (改良 保养 ) 。 


3. 全 员 参 加 (参与 经 营 和 相互 尊重 ) 





推行 重复 小 组 活动 ， 操 作者 进行 自主 保养 。 
4. 注意 现场 现 物 
建立 目 视 化 管理 体制 ,创建 透明 化 的 工厂 。 
5. 自动 化 、 无 人 化 
一 构筑 不 需要 手工 作业 的 工作 单位 。 


TPM 的 三 大 思想 


1. 预防 哲学 ( Preventive Maintenance， 预 防 保养 ) 


(1) 确立 预防 的 条 件 (分 析 问 题 ， 防 患 未 然 ) 。 
(2) 排除 物理 性 、 心 理性 缺陷 。 

(3) 排除 强制 劣化 。 

(4) 消灭 慢性 不 良 状 况 。 

(5) 延长 设备 原 有 寿命 。 

预防 哲学 如 图 1-3 所 示 。 


2. “和 零 ” 目 标 (Zero Defect， 零 缺陷 ) 


(1) 与 同行 的 水 平 无 关 。 
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预防 哲学 





日 常 
预防 


防止 故障 


测定 故障 


定期 检查 
诊断 技术 


故障 维修 


提前 对 策 
预防 保养 


音 
日 常 保养 
清扫 、 加 油 、 点 检 








预防 保养 
延长 寿命 


图 1-3 预防 哲学 





(2) 如 果 追 求 “ 零 ”目标 ， 那 么 在 竞争 中 将 容易 取得 胜利 。 
(3) 如 果 同 行 也 追求 “ 零 ” 目 标 ， 那 么 速度 是 胜 败 的 关键 。 


3. 全 员 参 与 经 营 (Small Group Activity， 小 组 活动 ) 


(1) 提高 组 织 成 员 的 能 
(2) 为 提高 成 员 热 情 而 活跃 组 织 氛 围 。 
(3) 使 组 织 成 果 最 大 化 。 


区 推进 TPM 的 目标 





推进 TPM 的 目标 是 “ 借 由 人 与 设备 的 体质 改善 而 改善 企业 的 体 
质 ”， 即 改变 人 的 想法 或 行动 ， 以 改善 现场 现 有 设备 的 体质 ， 并 将 其 运 
用 到 设备 的 初期 管理 ， 同 时 ， 也 由 于 体验 了 设备 的 体质 改善 ， 进 而 才 
能 改善 人 的 体质 及 企业 的 体质 。TPM 目标 改善 的 层次 如 图 1-4 所 示 。 


一 图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 


人 的 体质 改善 
设备 的 体质 改善 





操作 人 员 : 自主 保养 能 力 
在” 保养 人 员 : 机 、 电 、 热 一 体 化 维修 能 力 
生产 技术 人 员 : 消除 事实 故障 的 预防 性 

维修 规划 和 改进 能 力 





现 有 设备 : 改善 设备 体质 ， 解 决 设备 的 
损失 ， 达 到 效率 最 大 化 
新 增设 备 : 生产 能 力 最 快速 度 的 提升 





设备 环境 : 改善 设备 运行 环境 ， 消 除 强 
制 劣化 

人 员 环境 : 改善 人 员 操作 环境 和 安全 条 
件 ， 实现 人 机 协调 和 谐 ， 实 现 企 业 硬 利 





Vv VY Vv 


企业 的 体质 改善 


图 1-4 ”TPM 目标 改善 的 层次 
三 个 层次 的 改善 也 可 表述 如 下 : 
1. 人 的 体质 改善 


(1) 操作 人 员 : 自主 保养 的 能 力 。 
(2) 保养 人 员 : 机 械 化 设备 的 保养 能 
(3) 生产 技术 者 : 免 保 养 的 设备 计划 能 


2. 设备 的 体质 改善 





(1) 现 有 设备 经 由 体质 改善 达到 效率 最 大 化 。 
(2) 新 增设 备 的 生命 周期 成 本 (Life Cycle Cost，LCC) 设计 与 快 


(1) 人 机 和 谐 统一 ， 没 有 浪费 的 工作 现场 。 


(2) 企业 持续 创造 利润 的 能 力 和 成 本 竞争 力 增强 。 
4. 推进 TPM 的 目标 的 四 个 “ 零 ” 


推 
推进 TPM 的 目标 具体 来 讲 可 以 概括 为 四 个 “ 零 "， 即 “ 零 ” 灾 








害 、“ 零 ”故障 、“ 零 ”不 良 “ 零 ”浪费 (又 称 事故 为 零 、 停 机 为 零 、 
品 为 零 、 速 度 损 失 为 零 ) 。 
(1) “ 零 ” 灾 害 (事故 为 零 ) 。 这 是 指 设备 运行 过 程 中 的 事故 为 
. 设备 事故 的 危害 非常 大 ， 不 仅 影响 生产 不 说 ， 还 可 能 造成 人 身 伤 
害 ， 严 重 的 甚至 会 机 毁 人 亡 。 

(2) “ 零 ” 故 障 (停机 为 零 )。 这 是 指 计划 外 的 设备 停机 时 间 为 
零 。 计 划 外 的 设备 停机 对 生产 造成 的 冲击 相当 大 ， 会 使 整个 生产 匹配 
发 生 困难 ， 造 成 资源 闲置 等 浪费 。 计 划 停 机 时 间 要 有 一 个 合理 值 ， 不 
能 为 了 满足 计划 外 停机 为 零 而 将 计划 停机 时 间 值 定 得 很 高 。 

(3)“ 零 ”不 良 〈 废 品 为 零 ) 。 这 是 指 由 设备 原因 造成 的 废品 数量 
为 零 。“ 完 美的 质量 需要 完善 的 机 顺 ”， 机 咒 是 保证 产品 质量 的 关键 ， 
而 人 是 保证 机 需 好 坏 的 关键 。 

(4)“ 零 ”浪费 〈 速 度 损失 为 零 ) 。 这 是 指 因 设备 速度 降低 造成 的 
产量 损失 浪费 为 零 。 如 果 由 于 设备 保养 不 好 ， 设 备 精度 降低 ， 而 不 能 
按 高 速度 使 用 设备 ， 就 等 于 降低 了 设备 性 能 ， 从 而 造成 了 浪费 。 


i 











1.5| TPM 的 定义 





1. TPM 的 含义 


TPM ，Total Productive Maintenance ， 即 全 面 生 产 维护 。 其 中 ，T，Total 
(全 面 、 全 员 ); P，Productive (生产 性 的 ); M，Maintenance (维护 )。 

“Total” 意 为 : 由 经 营 层 至 第 一 线 作 业 员 全 员 参 与 的 Total; 设备 
综合 效率 的 Total; 生产 系统 全 体 寿命 周期 的 Total。 

“Productive Maintenance” (生产 维护 ) 意 为 : 最 经 济 的 保养 ， 也 
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图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 
即 生 产 上 最 经 济 的 保养 方法 。 
2. TPM 定义 的 变化 


在 TPM 的 发 展期 ，TPM 的 定义 为 : 以 追求 设备 最 高 效率 为 目标 ; 
建立 以 设备 全 寿命 周期 为 对 象 的 PM 体系 ; 涵盖 设备 计划 部 门 、 使 用 
部 门 与 保养 部 门 ; 从 经 营 层 到 基层 员工 ， 全 员 参 与 ; 属于 动机 式 的 管 
理 ， 也 就 是 以 小 组 自主 活动 来 推动 PM。 

随 着 TPM 的 普及 与 发 展 ， 日 本 设备 维护 协会 发 现在 追求 生产 效率 
化 的 过 程 中 ， 仅 仅 依 靠 生产 单位 〈 直 接 参 与 生产 的 单位 ) 的 努力 是 远 
远 不 够 的 ， 还 应 该 将 开发 、 营 业 、 管 理 等 所 有 部 门 (间接 生产 部 门 ) 
都 纳入 活动 中 ， 如 此 才能 切实 展现 整体 的 成 效 。 因 此 ， 于 1989 年 重新 
将 TPM 定义 为 : 追求 生产 系统 效率 化 的 极限 (综合 的 效率 化 )， 以 改 
善 企业 体质 为 目标 ; 在 现场 现 物 架 构 下 ， 以 生产 系统 全 体 寿 命 周期 为 
对 象 ， 追求 “ 零 ” 灾 害 、“ 零 ”不 良 、“ 零 ”故障 、“ 零 ”浪费 ， 并 将 
所 有 损失 在 事先 加 以 防止 ; 除 生 产 部 门 以 外 ， 还 包括 开发 、 营 业 、 管 
理 等 所 有 部 门 ; 上 自 经 营 层 下 至 一 线 员工 ， 全 员 参 与 ; 经 由 编制 一 体 
化 的 重复 小 组 活动 来 达到 零 损 失 的 目标 。 

此 定义 的 范畴 扩展 到 全 公司 ，TPM 也 成 为 全 公司 的 活动 ， 并 正式 
确立 了 现今 人 们 都 熟悉 的 TPM 八大 支柱 。 因 此 ， 此 时 期 可 称 为 TPM 的 
成 熟 推广 期 。 











3. TPM 的 演进 一 一 21 世纪 的 TPM 


进入 21 世纪 以 来 ,日 本 设备 维护 协会 重新 检讨 、 分 析 了 TPM 活 
动 的 内 容 和 成 果 ， 并 结合 产业 界 近 十 年 的 供需 变化 ， 发 现 TPM 活动 的 
效益 不 仅仅 是 提升 生产 效率 ， 对 经 营 效率 的 提升 也 应 有 所 贡献 。 因 此 ， 
在 2001 年 提出 “21 世纪 的 TPM” 的 概念 ， 并 将 TPM 活动 分 为 三 个 层 
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次 的 活动 ， 分别 为 PART- [一 一 以 降低 制造 成 本 为 目标 ; PART- 
[一 一 以 降低 产品 成 本 为 目标 ，PART- 了 一 一 以 提升 企业 现金 流量 》 
目标 。TPM 的 演进 如 图 1-5 所 示 。 


PART-T PART- 工 了 ART- 下 
和 本 全 公司 现代 


















































生产 现场 生产 流程 商业 流程 

= 生产 现场 的 生产 性 生产 的 生产 性 

关 二 汪 全 上 同 失 闪 /| 全 | ApARTI 里 ， 除 了 名 绪 。 | 闫 
产 | 在 PART-I 里 ， 除 产 

材料 原单 往 上 的 损失 /| 现 | PART-I 的 活动 外 ， 还 从 | 
的 | 关 部 门 的 连接 ， 以 谋求 生 Ee 
做 | 产 这 各 体 的 最 信人 
强 
化 


与 生产 部 门 的 合作 
对 象 
富 册 训 门 机 会 损 下 


商 

业 

流 
程 程 
全 全 
体 体 
的 的 
最 最 
佳 佳 
化 化 


与 生产 部 门 的 合作 
对 象 











营业 部 门 机 会 损失 、 产 品 库存 损失 存 损失 
开发 设计 部 门 新 产品 目标 未 达成 损失 开发 设计 部 门 新 产品 
dd 利生 来 六 或 加 训 
er iets 采购 部 门 过 量 购买 
采购 目标 成 本 损失 采购 目标 成 本 损失 





图 1-5 ”TPM 的 演进 


因此 ，TPM 不 再 只 是 关注 生产 现场 的 损失 ， 而 是 包含 了 经 营 活 动 
中 的 一 切 损失 ; TPM 不 再 只 是 全 面 生 产 维护 (Total Productive Mainte- 
nance) ， 而 进化 成 为 全 面 生产 管理 (Total Productive Management)。 此 
时 期 可 以 说 是 TPM 的 进化 转变 期 。 





1.6| JIT 和 TPM 的 共同 理念 








JIT (Just In Time， 准 时 生产 方式 ) 和 TPM 有 不 可 分 割 的 密切 关 
和 在 自动 化 、 工 厂 自 动 化 高 度 发 展 的 今天 ， 提 倡 生 产 “ 所 需要 的 、 
需 时 间 内 的 、 所 需 数量 的 ”产品 。 为 推进 JIT， 必 须 避 免 突 发 性 故 








一 图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 


障 和 有 瞬间 停止 或 出 现 不 良 情况 ， 而 且 要 极 小 化 多 品种 少量 生产 的 操 
作 转 换 时 间 。TPM 将 使 其 成 为 现实 ，JIT 在 TPM 的 支持 下 将 得 到 完全 
实施 。 根 据 TPM 的 实例 来 看 ， 越 是 推行 IT 生产 的 工厂， a 
的 成 果 就 越 大 。 在 这 里 需要 强调 的 是 ，JIT 和 TPM 有 共同 的 理念 ， 

表 1-2。 


表 1-2 JIT 与 TPM 的 共同 理念 








1. 与 经 营 直接 连接 的 全 公司 

















二 人 而 适 歧 中 赚钱 的 正 O 赚钱 的 TPM 
制造 过 剩 的 浪费 故障 损失 
等 待 的 浪费 制程 中 的 准备 、 调 整 损失 
搬运 的 浪费 刀具 交换 损失 
2. 彻底 排除 浪费 加 工 的 浪费 暖 机 损失 
库存 的 浪费 短暂 停机 、 空 转 损失 
动作 的 浪费 速度 降低 损失 
制造 不 良 的 浪费 不 良 、 人 工 返修 损失 














保养 预防 ( MP) 
防 呆 措施 加 
3. 防 患 于 未 然 预防 保养 ( PM) 
预防 重 于 治疗 

改良 保养 (CM) 






































看 板 使 设备 恢复 至 应 有 状态 
4. 现场 现 物 主义 

目 视 管理 TPM 活动 管理 板 
自主 保养 

多 能 工 

. 参与 计划 与 尊重 人 性 的 ee “ 零 ” 灾 害 、 ”故障 、“ 零 ” 
参加 生产 系统 架构 的 计划 
管理 不 恨 、“ 零 ”浪费 

工作 意愿 

创造 明朗 的 现场 


























“赚钱 的 正 ” 即 赚钱 的 工业 工程 里 所 涉及 的 改善 手法 、 工 具 运 有 用。 参见 大 野 耐 一 的 著作 《丰田 式 
生产 方式 和 
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加 TQM 与 TPM 的 比较 





随 着 TPM 全 公司 性 的 展开 ， 人 们 时 常会 提 到 已 在 产业 界 广泛 普 
及 的 TQC (Total Quality Control， 全 面 质量 管理 ) 与 TPM 有 何不 同 。 
TQM 与 TPM 的 比较 见 表 1-3。 表 1-3 中 从 目的 、 管 理 对 象 、 达 到 目 
的 的 手段 、 培 养 人 才 、 小 组 活动 和 目标 六 个 方面 比较 了 TQC 和 TPM。 
TQC 和 TPM 的 目的 都 在 于 “企业 体质 的 改善 (提高 业绩 和 构筑 有 活 
力 的 工厂 ) ， 但 在 其 管理 对 象 、 达 到 目的 的 手段 等 方面 ， 两 者 各 有 
特色 。 





表 1-3 TQM 与 TPM 的 比较 






























































类 别 TQC TPM 
二 企业 的 体质 改善 
(提高 业绩 、 构 筑 有 活力 的 工厂 ) 
管理 对 象 品质 (输出 ， 结 果 ) 设备 〈( 输 入， 原因 ) 
管理 体系 化 〈 系 统 化 、 标 准 化 ， 软 _ 
达到 目的 的 手段 实现 现场 现 物 的 理想 状态 (硬件 改善 ) 
件 改善 ) 
培养 人 才 管理 技术 中 心 (QC 技法 ) 固有 技术 中 心 (设备 技术 ,保养 技能 ) 
小 组 活动 主 性 的 小 组 活动 编制 一 体 化 的 重复 小 组 活动 
目标 PPM 等 级 的 品质 售 损失 、 浪 费 的 彻底 排除 (“ 零 ”目标 ) 

















G@ PPM 等 级 的 品质 意 指 每 100 万 个 产品 中 的 不 良品 数 。 





图 表 解 精益 全面 生产 维护 TPM 推进 实战 


轩辕 TPM 的 八大 支柱 





企业 成 功 实施 TPM， 需 要 多 方面 的 工作 。TPM 以 彻底 的 SS” 活动 、 
重复 的 小 组 活动 、 全 员 参 与 活动 为 基础 ， 重 在 塑造 团队 精神 ， 具 有 八 
大 支柱 展开 的 改善 活动 ， 分 别 为 自主 保养 、 计 划 保 养 、 个 别 改 善 、 教 
育 训练 、 初 期 管理 、 间 接 效 率 、 品 质保 养 、 环 安 管理 ， 最 终 目标 要 达 
到 客户 最 大 满意 和 利润 最 大 化 。TPM 的 八大 支柱 如 图 1-6 所 示 。 





能 | 彻底 的 5S 活 动 重复 的 小 组 活动 
塑造 团队 精神 全 员 参 与 活动 








济 析 竺 访 副 路 WdlL 闺 注 四 








图 1-6 TPM 的 八大 支柱 
下 面 对 TPM 八大 支柱 的 内 容 进 行 具体 介绍 ; 
1. 自主 保养 体系 的 确立 


自主 保养 即 “自己 的 设备 自己 保养 ” 。 自 主 保养 活动 是 以 运转 部 
门 为 中 心 ， 按 七 个 步骤 〈 见 3.9 节 表 3-5) 展开 的 。 上 自主 保养 的 中 心 
是 防止 设备 的 劣化 。 只 有 运转 部 门 承担 了 “防止 劣化 的 活动 "， 保养 








“5S” 是 指 整 理 (Seiri) 、 整 顿 (Seiton ) 、 清 扫 (Seiso) 、 清 洁 (Seiketsu) 和 素养 (Shitsuke) 。 
因为 这 五 个 词 在 日 语 中 罗马 拼音 的 第 一 个 字母 者 是“S”， 所 以 简称 为 “5S”。 
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部 门 才能 发 挥 出 其 所 承担 的 专职 保养 手段 的 真正 威力 ,使 设备 得 到 真 
正 有 效 的 保养 。 


2. 计划 保养 体系 的 确立 


对 于 设备 的 维修 和 检查 ， 必 须 制 订 计 划 。 例 如 ， 制 作 检 查 表 ， 促 
使 生产 部 门 的 操作 员工 定期 给 机 器 加 油 、 拧 螺钉 、 擦 灰尘 ; 促使 设备 
部 门 定时 进行 巡 检 ， 检 查 机 需 是 否 存在 问题 ， 然 后 利用 生产 的 间歇 对 
设备 进行 小 修 或 大 修 。 这 些 都 是 由 整个 计划 来 保障 的 ， 计 划 保 养 体系 
由 设备 部 门 领导 完成 。 


3. 设备 效率 化 的 个 别 改善 


为 追求 设备 效率 化 的 极限 ， 最 大 限度 地 发 挥 设 备 的 性 能 和 机 能 ， 
就 要 消除 影响 设备 效率 化 的 损耗 。 人 们 把 消除 引起 设备 综合 效率 下 降 
的 七 大 损失 〈 见 2.1 节 ) 的 具体 活动 称 为 个 别 改 善 。 


4. 教育 训练 


教育 训练 是 指 提高 操作 及 保养 的 技能 训练 。 培 训 和 教育 训练 不 仅 
是 培训 部 门 的 事 ， 也 是 每 个 部 门 的 职责 ， 并 且 应 成 为 每 个 员工 的 自觉 
行动 。 























5. 初期 管理 体制 的 确立 


采购 某 个 设备 时 ， 要 考虑 设备 的 保养 方法 ， 以 便 购买 到 适合 自 
己 生产 过 程 的 最 佳 设备 。 如 果 错 误 地 购买 设备 ,不 但 浪费 开支 ， 还 
增加 了 保养 的 难度 。 因 此 ， 这 一 体制 侧重 考虑 预防 ， 即 在 设备 购买 
或 设计 之 前 就 充分 考虑 日 后 的 保养 问题 。 该 体制 主要 由 研发 部 门 


= 
负责 。 
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6. 管理 间接 部 门 的 效率 化 


建立 管理 间接 部 门 的 效率 化 体制 。 管 理 间 接 部 门 的 效率 化 主要 
ae 一 方面 ， 要 有 力 地 支持 生产 部 门 开展 TPM 及 其 他 
生产 活动 ; 另 一 方面 ， 应 不 断 有 效 地 提高 本 部 门 的 工作 效率 和 工作 
成 果 。 











7. 建立 品质 保养 体系 


为 了 保持 产品 的 所 有 品质 、 特 性 处 于 最 佳 状态 ， 企 业 要 对 与 质量 
有 关 的 人 员 、 设 备 、 材料 、 方 法 、 信 息 等 要 因 进行 管理 ， 建 立 品质 保 
养 体系 ， 对 废品 、 次 品 和 质量 缺陷 的 发 生 防 患 于 未 然 ， 从 结果 管理 变 





为 要 因 管理 ， 使 产品 的 生产 处 于 良好 的 受 控 状 态 


8. 安全 、 卫 生 和 环境 的 管理 


安全 、 卫 生 和 环境 等 管理 体制 的 形成 以 及 “安全 第 一 ”是 人 们 

贯 的 认识 ， 但 仅 有 意识 是 不 够 的 ， 还 必须 有 一 套 有 效 的 管理 体制 
予以 确保 。 应 建立 和 实施 环境 管理 体系 : 一 方面 ， 保 护 环境 是 企业 
对 社会 应 尽 的 责任 ; 男 一 方面 ， 也 可 以 提高 企业 形象 。 所 以 ,建立 
安全 、 卫 生 和 环境 的 管理 体制 ， 目 的 是 确保 安全 有 保证 ， 卫 生 、 环 
境 不 断 改 善 。 


TPM 推进 的 12 个 步 又 








TPM 的 推进 应 严格 按照 循序 渐进 的 步骤 进行 ， 有 具体 展开 可 分 为 4 
个 阶段 、12 个 步 又、 见 表 1-4。 
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表 1-4 TPM 推进 的 12 个 步骤 
阶段 步 又 要 点 





在 全 公司 会 议 中 宣誓 ， 并 刊登 在 公司 
内 部 刊物 上 








1. 最 高 经 营 者 的 TPM 导入 决议 宣言 











依 阶层 分 别 导 入 教育 (经营 者 、 管 理 


































































































2. TPM 导入 教育 和 实践 活动 
导入 准备 阶段 者 、 现 场 小 组 ) 
委员 会 、 专 门 分 科 委 员 会 、 事 务 局 
3. 成 立 TPM 推进 组 织 
示范 小 组 
4. TPM 的 基本 方针 和 目标 设 定 学 习 交 流 和 预测 目标 效果 
5. 制订 TPM 推进 计划 从 导入 准备 阶段 至 落实 阶段 
邀请 关系 单位 、 协 助 单位 ( 如 客户 、 
导入 开始 阶段 6. 召开 TPM 启动 大 会 
供应 商 ) 
7. 构筑 生产 部 门 效 率 化 体制 追求 生产 部 门 效率 化 的 极限 
7.1 个 别 改 善 开展 项 目 专案 活动 、 小 组 活动 
7.2 自主 保养 按 步骤 进行 诊断 ， 并 采取 合格 证 制度 
7.3 计划 保养 改良 保养 、 定 期 保养 、 预 知 保养 








对 组 长 的 集中 教育 和 对 组 员 的 传达 





7.4 运转、 保养 技能 训练 
导入 实施 阶段 教育 








开发 容易 制造 的 产品 ， 制 造 容易 使 用 
8. 构筑 新 产品 新 设备 的 初期 管理 体制 




















的 设备 
9. 构筑 品质 保养 体制 不 出 现 不 良 的 条 件 设 定 及 其 维持 管理 
生产 支援 、 本 部 门 的 效率 化 、 设 备 的 
10. 构筑 管理 间接 部 门 的 效率 化 体制 
效率 化 








构筑 零 灾 害 、 零 公害 的 体制 


2 


11. 构筑 安全 、 卫 生 和 环境 管理 体 甫 


























落实 阶段 12. TPM 完全 实施 和 提高 水 准 挑战 更 高 的 目标 ， 接 受 TPM 奖 审查 





在 导入 准备 阶段 充分 准备 之 后 ， 开 始 导 入 TPM。 根 据 企业 规模 的 
不 同 ， 所 花费 时 间 有 所 差异 。 从 第 1 导入 准备 阶段 到 导入 开始 阶段 ， 
即 第 1 ~5 步 的 完成 ， 一 般 需 要 3 ~6 个 月 。TPM 开始 后 ， 随 即 进 入 导 
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: ”入 实施 阶段 。 之 后 ， 在 落实 阶段 ， 即 第 12 步 接受 TPM 奖 审查 。 从 
TPM 的 开始 到 接受 TPM 奖 的 审查 一 般 需 要 2.5 ~3 年 ,在 员工 较 多 的 

大 规模 企业 ， 有 时 需要 3 ~5 年 的 时 间 。 
TPM 奖 是 为 了 “促进 设备 管理 的 现代 化 ， 开 发 设备 管理 技术 ， 谋 
求 改 善 与 强化 企业 体质 ， 并 对 产业 发 展 贡 献 心力 ”， 由 日 本 设备 维护 协 
会 (JIPM) 发 起 设立 的 。 其 目的 是 对 优秀 的 TPM 活动 进行 审查 与 表 
扬 。 考 虑 到 全 球 企业 推行 TPM 及 TPM 奖 审查 的 方便 性 ，JIPM 已 将 
TPM 奖 审查 业务 完全 授权 6 家 审查 机 构 ， 分 别 是 中 国 台湾 财团 法 人 中 
卫 发 展 中 心 、 英 国 汽车 制造 商 和 贸易 商 协会 (SMMT) 、 韩 国标 准 协 会 
(KSA) 、 印 度 工 业 联 合 会 ( CIT) 、 泰 国 包装 /印刷 协会 (TPA) 与 法 国 

” 维 维 工程 师 协 会 (AFIM) 。 

如 果 国 内 企业 在 TPM 推行 到 一 定 阶段 水 平 后 ， 觉 得 具备 一 定 水 
准 ， 可 以 向 我 国 台湾 财团 法 人 中 卫 发 展 中 心 申请 TPM 奖 审查 。 














[ 国 上 企业 为 何 要 推行 TPM 





1. 企业 传统 设备 维护 观念 决定 了 企业 要 推行 TPM 


(1) 操作 工 只 管 开 机 ; 维修 工 只 管 维修 设备 。 

(2) 操作 和 维护 有 严格 的 分 工 。 

(3) 设备 总 是 要 坏 的 ， 发 生 故 障 是 正常 的 。 

(4) 设备 坏 了 是 维修 工 的 工作 ， 修 不 好 是 其 水 平 不 够 。 
2. 企业 设备 维护 现状 决定 了 企业 要 推行 TPM 


(1) 设备 故障 多 ， 检 修 时 间 长 ， 严 重 影响 正常 生产 。 
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(2) 虽然 早已 制定 了 岗位 职责 制 和 检修 计划 ,但 由 于 生产 不 能 
停 ， 所 以 设备 仍 不 能 按期 检修 维护 。 

(3) 设备 部 员工 每 天 在 抢修 设备 故障 ， 生 产 线 警示 灯 一 亮 ， 就 成 
了 救火 队 。 

(4) 维修 不 彻底 ， 没 有 分 析 根 本 原因 ， 同 样 的 故障 多 次 发 生 ， 令 
人 “防不胜防 ”。 

(5) 操作 工 缺 乏 统一 培训 ， 技 能 不 均 ， 并 且 不 遵守 操作 规程 ， 甚 
至 野蛮 操作 。 

(6) 设备 综合 效率 (OEE) 不 足 50% ， 甚 至 更 低 。 











3. 企业 内 、 外 部 环境 的 现状 决定 了 企业 要 推行 TPM 


企业 内 、 外 部 环境 的 现状 也 决定 了 企业 必须 走 推行 TPM 的 道路 。 
企业 内 、 外 部 环境 的 现状 如 图 1-7 所 示 。 


外 部 环境 a 
口 
口 市 场 环境 恶化 内 部 竞争 力 不 足 
口 产品 周期 缩短 
口 销售 价格 跌落 


口 严格 要 求 品质 4 BD 要 求 设备 效率 最 大 化 
口 2 内 部 角 雇 维持 、 管 理 费 用 的 合理 化 
口 确保 自身 的 技术 力量 
口 因 设备 故障 而 发 生 的 不 良 提高 制造 产量 








图 1-7 企业 内 、 外 部 环境 的 现状 
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如 何在 企业 成 功 推行 TPM 





TPM 在 几 十 年 的 发 展 和 推广 过 程 中 ， 主 要 有 以 下 三 种 模式 : 

(1) 以 丰田 为 代表 的 日 本 原装 TPM 模式 ， 是 强调 以 自主 保养 为 
主 ， 以 全 员 参 与 和 5S 为 基础 ， 其 他 七 大 支柱 平行 展开 的 模式 。 这 是 因 
为 丰田 是 以 改善 来 实现 JIT (准时 生产 方式 ) 和 人 字 边 自 僵化 2 为 目标 
的 生产 系统 ， 乃 至 整个 供应 链 的 改善 为 行动 方案 ， 并 以 TPM 为 支撑 基 
础 ， 而 最 终 构 架 成 完整 的 丰田 运作 模式 。 所 以 ,原始 的 TPM 是 以 自主 

: ”保养 为 核心 的 。 
(2) 韩国 企业 在 推行 TPM 时 ， 采 取 的 是 课题 改善 和 自主 保养 双 扒 

动 模式 ， 运 用 比较 成 功 的 企业 有 三 星 、LG 等 。 

(3) 而 在 中 国 推行 TPM 时 ， 以 李 葆 文教 授 的 ToPM (Total Normal- 
ized Productive Maintenance， 全 面 规范 化 生产 维护 ) 体系 为 代表 ， 针 对 
中 国企 业 员工 的 行为 习惯 和 企业 特点 ， 提 出 以 SOON 体系 ?为 规范 核 
心 ， 以 “6S” 和 “6H” 活 动 为 基础 ， 以 OPS 和 OPL 课题 活动 为 改善 
推动 ， 并 在 中 国 石油 化 工 集团 公司 、 重 庆 建 峰 化 工 股份 有 限 公司 、 中 
信 戴 卡 轮 载 制造 股份 有 限 公 司 等 企业 取得 良好 的 成 效 。 

不 同 的 企业 ， 其 企业 文化 、 管 理 水 平 各 不 相同 ， 那 么 如 何在 企业 
成 功 推行 TPM 呢 ? 

















加 人 字 边 自 偶 化 又 称 停止 技术 ， 指 的 并 非 自动 作业 的 机 器 或 设备 ， 而 是 指 具 有 人 的 智慧 的 装置 ， 能 
够 判断 异常 ， 在 异常 发 生 时 能 自动 停止 ， 从 而 能 防止 不 合格 品 大 量 生产 。 

”在 TnPM 体系 里 ， 除 了 生产 现场 操作 员工 参与 的 规范 化 活动 之 外 ， 精 心 设计 的 预防 维修 体系 仍 具 
有 重要 的 实践 意义 。 这 个 体系 称 为 SOON 流程 ， 即 “Stategy 一 On- site-information 一 Organizing 一 


Normalizing”， 意 思 为 “策略 现场 信息 组 织 规范 ”流程 。 
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1. 结合 企业 的 实际 情况 进行 导入 


TPM 是 一 项 全 员 参 与 的 管理 活动 ， 虽然 核心 内 容 是 对 生产 设施 的 
自主 保养 ,但 在 实施 时 却 会 受到 各 方面 的 影响 ,包括 团队 协作 、 各 部 
门 之 间 工 作 的 配合 服务 意识 、 员 工 士气 、 领 导 层 的 决心 等 诸多 因素 。 
所 以 ,企业 在 推行 TPM 前 应 做 好 充分 准备 ， 注 意 氛 围 的 营造 和 软环境 
的 平台 搭建 ， 包 括 激励 机 制 设 定 、 推 行 组 织 结构 设 定 、 样 板 线 (机 
台 ) 先行 、 最 高 领导 者 的 决心 等 。 只 有 做 好 充分 的 准备 工作 ，TPM 工 
作 才 能 取得 预期 效果 。 











2. 进行 充分 的 沟通 











要 与 员工 进行 面对面 沟通 ， 让 每 一 个 人 在 充分 理解 TPM 的 基础 上 
开展 工作 ， 这 样 改善 活动 才 容 易 开 展 、 推 行 下 去 。 不 能 让 员工 觉得 公 
司 推 行 的 这 项 活动 只 是 增加 了 他 们 的 工作 ， 让 他 们 的 工作 更 加 繁杂 ， 
这 样 束 很 难 推 行 成 功 。 要 想 让 客户 满意 ， 首 先 要 让 员工 满意 ; 要 想 让 
员工 满意 ， 必 须 先 让 员工 理解 。 





3. 从 三 大 要 素 上 下 功夫 





(1) 提高 工作 技能 。 不 管 是 操作 工 还 是 设备 工程 师 ， 都 要 努力 提 
高 工作 技能 。 如 果 没 有 好 的 工作 技能 ， 全 员 参 与 将 是 一 句 空话。 

(2) 改进 精神 面 狐 。 只 有 有 具有 良好 的 精神 面 狐 ， 才 能 形成 好 的 团 
队 ， 共 同 促进 、 共 同 提高 。 

(3) 改善 操作 环境 。 通 过 开展 5S 等 活动 ， 创 造 良 好 的 操作 环境 ， 
一 方面 可 以 提高 员工 的 工作 兴趣 及 效率 ， 另 一 方面 也 可 以 避免 一 些 不 
必要 的 设备 事故 。 现 场 整洁 ， 物 料 、 工 具 等 分 门 别 类 摆 放 ， 也 可 使 设 
置 调整 时 间 缩 短 。 
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4. 持续 关注 “10 个 关键 ” 


(1) 领导 层 的 决心 是 成 功 的 关键 。 

(2) 得 到 领导 层 的 理解 与 支持 是 成 功 的 关键 。 
(3) 确立 并 实施 目标 是 成 功 的 关键 。 
(4) 各 阶层 主动 履行 职责 是 成 功 的 关键 。 
(5) 大 力 推进 重点 改善 是 成 功 的 关键 。 
(6) 制造 健康 、 优 良 的 产品 是 成 功 的 关键 。 
(7) 切实 的 自主 管理 是 成 功 的 关键 。 
(8) 全 员 参 与 、 形 成 合力 是 成 功 的 关键 。 
(9) 彻底 的 持续 改善 是 成 功 的 关键 。 














(10) 有 特色 地 开展 工作 是 成 功 的 关键 。 


推行 TPM 能 给 企业 带 来 的 效益 





企业 成 功 推行 TPM 可 从 P、Q、C、D、S、M 六 个 方面 取得 良好 的 
效益 ， 见 表 1-5。 


表 1-5 TPM 活动 的 效果 


TPM 活动 的 效果 TPM 活动 的 有 形 效果 TPM 活动 的 无 形 效 果 





1. 员工 的 改善 意识 、 参 与 意识 


js 


1. 生产 效率 P: Produetivity . 生产 ( 人 和 设备 ) 效率 提高 





增强 




















2. 产品 质量 Q: Quality 2. 不 良品 率 降低 2. 员工 的 技能 水 平 提高 
3. 生产 成 本 C: Cost 3. 设备 效率 改善 3. 积极 进取 的 企业 文化 形成 

4. 员工 的 精神 面貌 改观 、 自 信 
4. 交 货 期 D: Delivery 4. 生产 及 管理 周期 缩短 
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( 续 ) 
TPM 活动 的 效果 TPM 活动 的 有 形 效果 TPM 活动 的 无 形 效果 
5. 安全 S: Safety 5. 库存 量 减 少 ， 资 金 积 压 减 少 5. 企业 凝聚 力 增强 
6. 生产 成 本 降低 





7. 顾客 投诉 减少 ， 顾 客 满意 
6. 员工 士气 M: Morale 度 上 升 6. 企业 整体 形象 改善 





8. 员工 提案 和 发 明 创造 能 力 
提升 








国 轴 TPM 活动 展开 推进 的 主 计划 


TPM 从 导入 准备 阶段 到 落实 阶段 ， 并 接受 TPM 奖 审查 的 日 程 计划 
被 称 为 “TPM 展开 推进 的 主 计划 ”。 按 TPM 的 主要 活动 类 别 ， 如 在 八 
大 支柱 各 列举 出 细部 项 目 ， 并 提示 出 开始 和 完成 日 期 ; 在 导入 实施 阶 
段 ， 按 阶段 提示 出 开始 和 预计 的 完成 日 程 。 

TPM 展开 推进 的 主 计划 实例 见 表 1-6。 
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表 1-6 ”TPM 展开 推进 的 主 计划 实例 
| 1 第 4 年 
EOE 1-3 | 06 JEON -3 | 6 EUS 1-3 | 16 浊 


制造 部 门 为 
特别 指导 会 TPM 奖 评审 


TPM 主 体 的 推 
体制 
培养 能 改善 的 人 员 ， 并 由 此 无 不 良 与 修改 的 模 
排除 六 大 损失 ， 提 高 设备 综合 具 制 造 ， 向 零 
稼 动 率 损失 挑战 























全 公司 参加 ,以 八大 
支柱 推行 


实现 JIT 制 造 的 TPM 




















个 别 改善 教育 开始 ， 提 高 设备 综合 效率 ， 实 现 高 效率 生产 






实现 高 效率 和 
产 ， 改 善 活 动 推 消除 损失 


S 以 及 改善 活 芭 
行 ， 新 工作 方法 ee 改善 设 备 效率 损失 ， 人 员 效 率 损失 及 能 尖 和 丰 本 扫 从 
和 新 技术 开发 2 3 , 

认 必 和光 对 和 活动 到 源 泊 孜 善 的 湛 动 


























步 可 1 初期 清扫 34 步骤 5 自主 点 检 
生 
We 示范 机 全 内 可 2 发 生源 及 因 、、、 | 4 1 归 栓 42 传动 步 术 6 术 明 化 
善 及 维护 的 人 才 I 难 源 改善 4 .3 润滑 4 4 空 夺 
6 
多 ee 步 怠 7 自主 管理 





使 高 效率 生产 成 为 
可 能 ,从 而 迈 向 零 故 
障 的 活动 


参 用 外 部 研 寺 会 、 观 康 交 流 活 动 .公司 内 教育 的 实施 
增 状 具有 较 强 保养 
化 他 析 力 、 必 着 企业 内 部 所 次 于 基 、 机 核 保养 技 能 教育 


的 人 才 W-W 分 析 , PM 分 析 教 育 


示范 案例 的 研究 
实现 100% 良 品 , 指 加 的 实践 
向 无 人 化 ， 生 产 线 
的 品质 保养 活动 防止 抱怨 的 再 发 生 , 对 实际 抱怨 的 分 析 ， 实 施 横 向 展开 
为 实现 干净 办 公 室 的 自主 保养 活动 及 个 别 改善 活动 









培养 善于 企划 的 人 
才 , 实现 3C 办 公 室 
， 事物 流程 改造 与 信息 化 活动 





ISO 14000 及 OHSAS 18001 的 实践 
不 产生 废弃 物 ， 减 少 废弃 物 活动 ， 创 造 对 人 亲切 的 环境 


TMP 情 报 收集 ”> TMP 信息 系统 建立 


















































备 歼 次 的 方法 














企业 推行 TPM 活动 是 以 追求 生产 综合 效率 极限 化 为 目标 的 ， 它 是 
以 追求 设备 综合 效率 的 最 大 化 为 改善 切 和 点， 进而 推动 企业 的 各 项 管 
理工 作 ， 最终 追求 企业 效率 的 最 大 化 。 所 以 ,要 使 设备 效率 达到 最 大 
化 ， 就 要 明确 影响 设备 效率 的 损失 有 哪些 ， 如 何 克 服 和 改善 ， 以 及 衡 
量 设备 效率 的 核心 指标 及 评价 指标 有 了 哪些， 等 等 。 这 样 才 能 提高 设备 
的 效率 ， 从 而 达到 提高 生产 综合 效率 极限 化 的 目标 。 下 面 就 这 两 个 方 
面 进行 说 明 。 





BE 设备 的 七 大 损失 





作为 企业 基层 的 管理 者 ， 在 日 常 的 工作 中 ， 应 该 注意 建立 设备 使 
用 统计 记录 ， 对 于 生产 线 中 的 设备 停机 状态 进行 检查 ， 明 确 哪 台 设 备 、 
哪个 部 位 发 生 的 停机 次 数 最 多 ， 并 予以 优先 解决 。 

要 使 设备 达到 最 高 效率 ， 就 要 充分 发 挥 设备 所 具有 的 功能 和 性 能 。 
所 以 , 要 彻底 消除 影响 设备 效率 的 相关 损失 。 对 于 机 械 设备 ， 常 见 的 
损失 分 类 分 为 以 下 七 种 : 
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1. 故障 损失 


故障 损失 是 指 因 设备 机 能 停止 或 降低 (包括 生产 停止 和 产量 减 
少 ) ， 为 恢复 机 能 而 进行 更 换 零 件 及 修理 ， 修 理 时 间 在 5 ~ 10min 以 上 
者 所 造成 的 损失 。 





2. 换 模 、 换 线 调整 的 损失 





换 模 、 换 线 调 整 的 损失 是 指正 在 制作 的 产品 生产 完成 后 到 下 一 个 
产品 的 切换 、 调 整 ， 直 到 生产 出 合格 品 为 止 的 时 间 损 失 。 





3. 刀具 调整 的 损失 


刀具 调整 的 损失 是 指 因 砂 轮 、 刀 有 具 等 由 于 使 用 寿命 或 破损 等 因素 
需要 更 换 而 停止 所 造成 的 损失 。 


4. 暖 机 期 间 的 损失 


暖 机 期 间 的 损失 是 指 维修 后 开机 、 长 期 停机 后 开机 、 假 日 后 开机 、 
午休 后 开机 ， 以 及 设备 起 动 试 运转 、 预 热 调整 ， 直 到 稳定 为 止 ， 期 间 
所 发 生 的 损失 。 

5. 短暂 停机 、 空 转 的 损失 

短暂 停机 、 空 转 的 损失 是 指 因 供 料 或 其 他 异常 原因 造成 瞬间 停机 
(小 于 5min 的 停机 ) 或 空转 损失 ,恢复 正常 所 需 时 间 2 ~ 3s 以 上 、 
5min 以 下 的 。 


6. 速度 降低 的 损失 





速度 降低 的 损失 是 指 设备 因 速度 慢 下 来 所 产生 的 损失 。 由 于 设备 
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的 性 能 劣化 ， 本 来 的 性 能 运转 速度 不 能 达到 理论 值 。 如 果 提 高 速度 的 
话 ， 会 造成 不 良 、 瞬 间 停 止 等 情况 发 生 ; 如 果 降 低速 度 ， 则 只 能 小 心 
辟 辟 地 操作 。 因 此 ， 设 备 的 实际 运行 速度 比 其 设计 速度 要 慢 。 


7. 不 良 、 返 修 品 的 损失 


不 恨 、 返 修 品 的 损失 是 指 因 品质 不 良 、 人 工整 修 所 发 生 的 质量 损 
失 (报废 品 ) ， 以 及 因 人 工整 修 所 造成 的 时 间 损 失 。 在 正常 运转 中 制 
造 出 没有 满足 规定 品质 的 不 良品 或 需要 修正 的 不 良品 ， 经 过 修正 后 如 
果 还 不 合格 的 话 ， 就 当做 废品 处 理 。 这 些 均 记 为 不 良 、 返 修 品 的 损失 。 
在 现场 ， 不 是 用 一 次 合格 率 来 评价 ， 而 是 采用 PPM 来 统计 。 








衡量 设备 效率 的 核心 指标 








制造 业 中 ， 看 似 运作 良好 的 生产 车 间 ， 如 果 缺 乏 客观 而 全 面 的 评 
估 手 段 ， 实 际 上 可 能 并 不 是 在 以 最 好 的 状态 运行 ， 设 备 和 人 员 存 在 很 
大 的 浪费 ， 无 形 中 为 企业 带 来 了 巨大 的 损失 。 为 了 解决 这 一 问题 ， 国 
际 制造 业 提出 了 设备 综合 效率 ( Overall Equipment Effectiveness，OEE) 
的 概念 。 

OEE 是 在 TPM 的 实施 过 程 中 ， 衡 量 设备 关联 损失 并 加 以 改善 ， 以 
达成 设备 效率 化 的 一 种 方法 ， 是 衡量 导入 TPM 是 否 有 效 的 关键 核心 
指标 。 

一 般 来 说 ， 一 个 企业 设备 的 管理 水 平 通常 也 可 以 在 OEE 数据 上 得 
以 体现 。 设 备 管理 水 平 低 ，OEE 数值 也 不 高 。 通 过 对 OEE 数据 的 分 
析 ， 可 以 准确 、 清 楚 地 知道 设备 效率 如 何 ， 在 生产 的 哪个 环节 有 多 少 
损失 ， 以 及 可 以 进行 哪些 改善 工作 。 企 业 通 过 长 期 对 设备 的 OEE 数据 
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进行 统计 并 作 定 期 有 效 分 析 ， 可 以 轻松 地 找到 影响 生产 效率 的 瓶 有 贷 
并 进行 有 和 针对 性 的 改善 和 跟踪 。 


2.3 何谓 OEE 





OEE (设备 综合 效率 ) 的 本 质 就 是 设备 负荷 时 间 内 的 实际 产量 与 
论 产量 的 比值 。 
设备 综合 效率 计算 公式 为 
OEE = 时 间 乏 动 率 x 性 能 稼 动 率 x 良品 率 
其 中 ， 时 间 稼 动 率 > 90% ， 性 能 稼 动 率 >95% ， 良品 率 > 99% 。 
世界 级 的 OEE > 85% ， 而 我 国 较 先进 的 制造 企业 的 OFE 数据 尚 低 
于 85%。 


设备 综合 效率 的 计算 方法 和 相关 定义 








从 OEE 的 计算 公式 可 知 ，OEE 的 组 成 包含 时 间 稼 动 率 (可 用 率 )、 
生 能 和 榨 动 率 (表现 指数 ) 和 良品 率 (质量 指数 ) 三 大 指标 。 


1. 时 间 稼 动 率 


设备 效率 的 概念 一 向 都 是 体现 设备 的 时 间 性 的 活用 度 ， 时 间 稼 动 
率 是 指 设备 需要 生产 的 时 候 ， 可 以 用 来 生产 的 时 间 比 例 。 其 计算 公 
式 为 

时 间 稼 动 率 = 二 一 








负荷 时 间 - 停机 时 间 、|00o。_ 稼 动 时 间 


= ~ 100% 
负荷 时 间 负荷 时 间 ” “ 





第 2 章 提高 设备 效率 的 方法 
2. 性 能 稼 动 率 


性 能 稼 动 率 体 现 设备 原来 具备 的 性 能 可 以 发 挥 出 多 少 ， 是 指 设备 
在 生产 的 时 候 ， 有 效 生产 的 程度 。 其 计算 公式 为 


性能 稼 动 率 理论 周期 时 间 Xx 投入 数 


稳 动 时 间 0 





3. 良品 率 


良品 率 是 指 投入 的 数量 中 良品 数量 所 占 的 比率 。 良 品 数 是 投入 的 
数量 中 除去 初期 开始 的 不 良 数 、 工 程 内 的 不 良 数 和 不 良 修理 品 (再 作 
业 ) 数 后 剩余 的 数量 。 即 


不 良 数 = 初期 开始 的 不 良 数 + 工程 内 的 不 良 数 + 不 良 修理 品 〈 再 作业 ) 数 


良品 率 -投入 数 -不 良 数 、 良品 数 

































































100% = x 100% 
投入 数 投入 数 
4. 各 计算 公式 中 的 概念 及 对 应 的 损失 说 明 
OFE 的 项 目 参数 及 对 应 损失 如 表 2-1 所 示 。 
表 2-1 OEE 的 项 目 参数 及 对 应 损失 
代 号 项 目 
A (工作 时 间 ) 上 班 到 下 班 的 时 间 (包括 加 班 ) 
Bl 用 和 餐 时 间 
B2 [ 间 休 息 时 间 
B3 ey 停机 会 议 时 间 
串 员 : ~ = ke i 
B4 (SD) 损失 停工 不 生产 时 间 
B5 设备 点 检 、 润 滑 及 开展 SS 活动 的 时 间 
B6 其 他 约定 停止 时 间 
B 计划 停止 时 间 B = Bl + B2 + B3 + B4 +B5 + B6 
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( 续 ) 
代 号 项 目 
C 设备 负荷 时 间 C=A-B 
D1 1. 设备 故障 时 间 
D2 2. 换 模 、 换 线 时 间 
D3 停止 损失 3. 条 件 调整 时 间 
D4 4. 暖 机 时 间 
D 停机 时 间 D = D1 + D2 + D3 + D4 
E 设备 稼 动 时 间 E=C-D 
Fl 5. 待 料 造 成 设备 空转 短暂 停机 
F2 性 能 损失 6. 速度 下 降 = (实际 周期 时 间 - 理论 周期 时 间 ) x 产量 
F 性 能 损失 时 间 F=Fl+F2 
G 净 棕 动 时 间 G = 了 -下 
Hl 7. 不 良 报废 损失 ( CAT x 报废 数 ) 
H2 不 良 损 失 8. 不 良 返修 时 间 
H 不 良 损失 时 间 H = HI + H2 
I 总 投入 数量 (包括 合格 与 不 合格 品 及 返修 ) 
J 理论 周期 时 间 (理论 C/T) 
K 实际 周期 时 间 (实际 C/T) 
L 不 良 产 品 数量 (报废 ) 
M 不 良 返 修 数 量 (返修 ) 
N 时 间 稼 动 率 = (负荷 时 间 - 停止 时 间 )/ 负 荷 时 间 = 稼 动 时 间 / 负 蓓 时 间 =E/C 
0 性 能 稼 动 率 = 理论 C/T x 总 投入 数 / 稼 动 时 间 =J x LE 
P 良品 率 = (总 投入 数 -不 良 数 - 返修 数 )/ 总 投入 数 =(I-L-M)XI 
OEE =NxOxP 


5. 单 台 设备 OEE 的 计算 方法 举例 


某 工 厂 实 施 8h 作业 体制 ， 上 班 时 间 包 括 早 会 、 检 查 、 清 扫 等 
20min， 上 、 下 午 期 间 各 休息 15min。 
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有 一 台 设 备 ， 因 为 市 场 需 要 ， 每 天 加 班 30min。 该 设备 理论 周期 时 
间 为 0. 8min/ 件 。 在 正常 稼 动 时 间 内 应 生产 $75 件 ， 但 实际 仅 生 产 出 
418 件 ， 实 际 测 得 的 周期 时 间 为 1. 1min/ 件 ， 当 天 更 换 刀 具 及 故障 停机 
时 间 为 70min, 不 良 率 维持 在 2% 。 请 问 该 设备 的 设备 综合 效率 为 
多 少 ? 
解 ” 根 据 题目 已 知 条 件 得 知 ; 
A: 实际 作业 时 间 = (480 +30) min =510min 
B: 计划 停止 时 间 =50min 
C: 负荷 时 间 = (510 -50) min =460min 
D: 停机 时 间 =70min 
E: 稼 动 时 间 =C-D=(460 -70) min =390min 
F 
CG 
H 
I 





: 总 投入 数量 =418 件 

: 良品 率 =98% 

: 理论 周期 时 间 =0. 8min/ 件 
: 实际 周期 时 间 =1. 1min/ 件 


es 负荷 时 间 - 停机 时 间 (460 -70) min 
这 二 内 何 了 _ 








100% =84.8% 。 


ec 理论 周期 时 间 x 投入 数 _0.8min/ 件 x418 件 
(2) 性 能 棕 动 率 = 简 动 时间 x100% = Se x 








100% =85.7% 。 
(3) 良品 率 =98% 。 
综 上 所 述 ， 则 
OEE = 时间 稼 动 率 x 性 能 稼 动 率 x 良品 率 
=84.8% x85.7% x98% =71.2% 


6. 生产 线 OEE 的 计算 方法 举例 


某 工 厂 生 产 线 1 天 工作 时 间 为 8h， 加 班 3h， 班 前 计划 停机 30min ， 
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故障 停机 50min， 更 换 产 品 型 号 设备 调整 30min， 产 品 的 理论 加 工 周期 时 
间 为 0. 8min/ 件 ,一 天 共 加 工 产品 200 件 ， 有 10 件 废品 ， 该 生产 线 设 备 
共有 7 台 ， 其 中 最 长 的 周期 时 间 为 2min/ 件 。 求 这 条 生产 线 的 OEE。 

解 ”根据 题目 已 知 条 件 得 知 : 
A: 实际 作业 时 间 = (480 + 180) min = 660min 
B: 计划 停止 时 间 =30min 
C: 负荷 时 间 = (660 -30) min = 630min 
D: 停机 损失 时 间 =80min 
E; 黎 动 时 间 = C - D =550min 
F: 总 投入 数量 =200 件 
G: 良品 率 =[(200 件 -10 件 )/200 件 ] x100% =95% 

因为 该 生产 线 周 期 时 间 最 长 的 工序 为 瓶颈 工序 ， 故 以 这 人 台 设 备 的 
周期 时 间 为 基准 计算 ， 即 2min/ 件 ,那么 计算 方法 如 下 : 

(1) 时 间 稼 动 率 = (550min :630min) x100% =87.3% 。 

(2) 性 能 稼 动 率 =(2min/ 件 x200 件 :550min) x100% =72.7%。 

(3) 良品 率 =95% 。 

综 上 所 述 ， 则 

OEE =87. 3% x72.7% x95% =60. 3% 


7. 多 品种 生产 线 OEE 的 计算 方法 举例 


在 许多 企业 的 日 常生 产 中 ,一 条 生产 线 可 能 会 做 混 线 生产 ,经常 
生产 的 产品 规格 有 几 十 种 ， 每 种 产品 相应 的 理论 加 工时 间 都 不 相同 。 
例如 ， 某 生产 线 年 停机 时 间 统 计 表 见 表 2-2。 

表 2-2 某 生 产 线 年 停机 时 间 统 计 表 (单位 : hb) 








日 历时 间 计划 停机 时 间 外 部 因素 故障 时 间 换 线 调 整 时 间 





8760 360 403 550 1214 
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该 线 的 产品 种 类 所 需 生 产 时 间 及 良品 率 统计 表 如 表 2-3 所 示 。 


表 2-3 各 产品 种 类 所 需 生 产 时 间 及 良品 率 统计 表 









































品 型 号 年 产量 / 件 人 Cs 不 良品 数 / 件 ee 
/ (min/ 件 ) 时 间 /min (%) 
A 96299 0. 138 13289 1925 98 
B 347837 0. 12 41740 3478 99 
C S511411 0. 114 58301 15342 97 
D 339603 0. 108 36677 3396 99 
E 1453444 0. 105 152612 14534 99 
F 365653 0. 095 34737 7313 98 
G 118750 0. 089 10569 1187 99 
侣 壕 5799h 98.4 

求 这 条 多 品种 生产 线 的 OEE。 

解 ”根据 题 目 已 知 条 件 得 知 ， 

A: 实际 作业 时 间 =8760h 

B: 计划 停止 时 间 = (360 +403) h =763h 

C: 负荷 时 间 = (8760 -763) h =7997h 

D: 停机 损失 时 间 = (550 +1214) h = 1764h 

FE; 稼 动 时 间 = C - D = 6233h 

F， 所 需 生 产 时 间 =5799h 

G: 良品 率 =98. 4% 

1) 时 间 稼 动 率 = (6233h/7997h) x100% =77.9% 。 

2) 性 能 稼 动 率 = (5799h/6233h) x100% =93% 。 

3) 良品 率 =98.49% 。 


综 上 所 述 ， 得 
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OEE =77. 9% x93% x98.4% =71.3% 





设备 管理 评价 的 两 大 指标 一 一 MTBF 和 MTTR 





由 2.4 节 可 知 ，OEE 是 衡量 设备 效率 的 核心 指标 。 同 样 ， 在 设备 
的 管理 活动 中 ， 对 设备 的 信赖 性 和 保养 性 方面 也 有 两 大 评价 指标 
MTBF 和 MTTR 。 





MTBF 


1，MTBF 的 概念 及 说 明 

MTBF (Mean Time Between Failures， 平 均 故 障 间 隔 时 间 ) 是 用 来 
衡量 本 次 故障 发 生 与 上 次 故障 发 生 的 间隔 时 间 长 短 的 指标 。 

MTBF 的 数值 越 大 ， 表 明 相 对 发 生 故 障 的 频率 就 越 低 ， 则 被 衡量 
对 象 的 信赖 性 越 高 ， 相 对 寿命 也 越 长 。 被 衡量 的 对 象 可 以 是 设备 本 体 ， 
也 可 以 是 设备 上 的 某 一 个 关键 零 部 件 。 

从 设备 管理 的 角度 来 看 ， 如 果 MTBF 的 数值 越 大 ， 则 表明 设备 故 
障 次 数 越 少 ， 相 对 因为 设备 故障 而 导致 的 生产 中 断 次 数 就 越 少 ， 而 相 
对 生产 中 发 生 的 故障 损失 成 本 就 越 少 ， 生 产 成 本 、 交 货 周期 就 越 好 管 
理 。 这 也 体现 了 设备 管理 对 生产 活动 的 重要 支撑 作用 。 





2. MTBF 的 功能 


在 一 个 企业 的 设备 管理 活动 中 ，MTBF 的 功能 可 以 体现 在 以 下 几 
个 方面 : 
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(1) 预测 设备 关键 零 部 件 的 寿命 。 

(2) 制订 合适 检修 计划 的 重要 依据 。 

(3) 作为 设备 备品 备件 库存 设 定 的 依据 。 

(4) 作为 定期 点 检 项 目 、 基 准 设 定 的 依据 。 

(5) 可 以 提供 设备 信赖 性 、 免 保养 性 设计 技术 的 重要 参考 
数据 。 


3. MTBF 的 计算 公式 


总 运转 时 间 
MTBF EE pi wh se 
总 故障 次 数 
EE 





1.。 MTTR 的 概念 及 说 明 


MTTR (Mean Time To Repair， 平 均 故 障 修复 时 间 ) 是 指 故障 后 到 
修复 好 的 平均 时 间 。 它 是 用 来 衡量 一 个 系统 容易 维护 保养 性 的 指标 。 
MTTR 数值 越 小 ， 表 明 修 复 的 时 间 越 短 ， 系 统 的 易 维护 、 保 养性 程度 


2. MTTR 的 功能 


在 一 个 企业 的 设备 管理 活动 中 ，MTTR 的 功能 可 以 体现 在 以 下 几 
个 方面 : 

(1) 衡量 设备 的 结构 设计 是 否 容易 维护 保养 ， 可 以 作为 设备 选 型 
购买 时 的 重要 参考 。 

(2) 衡量 不 同 维护 人 员 对 相同 设备 上 有 零 部 件 的 维修 技能 水 平 ， 为 
后 续 的 人 员 技 能 培训 计划 实施 提供 重要 参考 。 
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(3) 可 以 与 MTBF 指标 一 起 ， 预 测 设备 失效 时 ， 对 企业 生产 的 影 
响 度 ， 作 为 生产 计划 调整 的 依据 。 


3. MTTR 的 计算 公式 


故障 修复 时 间 总 和 
故障 次 数 





MTTR = 


2.6 MTBF 与 MTTR 计算 举例 





某 设 备 运转 情况 如 图 2-1 所 示 ， 计 算 MTBF 与 MTTR 。 


- 运转 时 间 (133h) | 





， 停止 
动作 | | | 四 
30h 30h 10h 60h 

1.0h 0.5h 0.5h 1.0h 


图 2-1 某 设备 运转 情况 


133h 
解 MTBF = RR 


3h 
4 次 


=33.25h/ 次 


MTTR = =0.75h/ 次 


区 七 大 损失 与 OEE 











计算 设备 综合 效率 不 是 目的 ， 目 的 是 通过 计算 明确 损失 ,采取 对 
策 ， 提 高 设备 效率 。 
通常 来 说 ， 任 何 一 台 设 备 OEE 的 数值 高 低 与 日 常生 产 中 七 大 损失 
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的 多 少 是 密 不 可 分 的 。 它 们 之 间 的 关联 性 很 强 ， 如 图 2-2 所 示 。 : 











OFEE 
本 广 -人 七 大 损失 -| 设备 综合 效率 
负荷 时 间 | 
' 
稼 动 时 间 2 





| 刀具 齐整 | 
暖 机 期 间 |， 


| | 一 
| -上 但 能 乏 动 率 









FF 
> ' | 
1 1 

1 1 二 

二 | WE 到 

1 1 
| 
1 
1 
1 
1 
| 





上 
净 乏 动 时 间 | 损 


并 


区 
党 
| | 芭 
守 














2-2 七 大 损失 与 OEE 之 间 的 关联 : 
339 
说 明 : 


(1) 在 有 些 资料 里 面 ， 将 换 模 、 换 线 调整 ， 刀 有 具 调 整 ， 以 及 暖 机 
期 间 所 用 时 间 全 部 定义 为 事前 准备 调整 时 间 。 实 际 上 ， 这 是 不 严谨 的 。 
因为 在 刀具 调整 、 暖 机 期 间 也 可 能 产生 不 良品 ， 所 以 在 这 里 特别 将 其 
区 分 开 来 。 

(2) 在 流程 型 企业 中 ， 设 备 没有 换 模 、 换 线 及 刀具 调整 的 损失 
但 是 其 操作 前 的 检查 、 盘 车 、 点 动 等 可 算 和 人 黎 动 方面 的 停止 损失 。 








区 如 何 提升 OEE 





由 图 2-2 可 知 ， 如 果 要 提升 设备 的 OEE， 就 必须 尽力 想 办 法 减少 
生产 活动 中 的 七 大 损失 。 只 有 这 样 ， 才 能 提升 设备 的 综合 效率 。 所 以 ， 
要 学 会 分 析 七 大 损失 产生 的 原因 ， 从 中 找到 改善 的 切入 点 ， 得 到 要 改 
善 的 项 目 。 





图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 
下 面 ， 用 反 推 的 方法 来 找到 提升 设备 综合 效率 的 途径 和 改善 方法 ， 
如 图 2-3 所 示 。 














1. 提 高 时 间 稼 动 率 2. 提高 性 能 稼 动 率 


(1) 设备 短暂 停机 零 化 (1) 临时 停止 、 速 度 损 失 
(2) TPM 改 善 活动 显现 化 活动 


(3) 设备 开动 损失 递减 (2) 性 能 提升 的 改善 活动 
(4) 事前 准备 调整 损失 递减 
(5) 设备 故障 零 化 

1) 严格 执行 点 检 表 制度 

2) 提升 保养 人 员 的 技能 

3) 对 故障 的 彻底 分 析 与 对 策 

4) 改进 设计 上 的 缺陷 





2-3 提升 设备 综合 效率 的 途径 和 改善 方法 















































Ek: 




















TPM 的 特色 之 一 就 是 生产 部 门 参与 到 保养 活动 中 。 在 现代 激烈 的 
竞争 环境 中 ， 许 多 企业 已 经 认识 到 保养 活动 对 企业 生存 的 重要 作用 ， 
并 且 开 始 要 求 操 作 员工 主动 参与 到 设备 管理 活动 中 来 。 

在 许多 企业 中 ， 质 量 控制 (Quality Control，QC) 小 组 和 各 种 形式 
的 改善 活动 广 为 普 及 ， 自 己 的 业务 自主 管理 ,不 仅 步 人 了 良性 轨道 ， 
还 进行 了 深入 、 彻 底 的 思考 ， 形 成 了 “自己 的 设备 自己 维护 ”的 自主 
保养 意识 。 


EE 自主 保养 的 定义 





自主 保养 活动 就 是 每 一 个 作业 者 以 
“自己 的 设备 自己 维护 ”为 目的 ， 对 自己 
的 设备 和 装置 依据 特定 的 标准 ， 实 施 日 常 
清扫 、 点 检 、 加 油 、 锁 紧 、 更 换 零件 、 修 
理 、 早 期 发 现 异 常 、 校 正 精 度 等 作业 ， 如 | 
图 3-1 和 图 3-2 所 示 。 图 3-1 自主 保养 的 内 容 
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Management—Operators—Maintenance—Engineers 


管理 人 员 一 操作 工 一 维护 人 员 一 技术 人 员 
Treating the equipment like it is your own! 


(把 设备 当 作 自 己 的 物品 !) 





3-2 自主 保养 示意 图 





在 日 常生 产 活动 的 基础 上 ， 为 了 使 操作 人 员 上 具备 开 展 自 主 保养 活 
动 的 能 力 ， 必 须 进行 必要 的 设备 构造 、 机 能 、 操 作 、 原 理 方面 的 培训 ， 
以 使 每 个 工作 人 员 都 能 按 标准 开展 自主 保养 活动 。 同 时 ， 在 此 过 程 中 ， 
每 一 位 作业 人 员 均 要 抛弃 所 谓 的 “我 是 负责 生产 的 人 ， 你 是 负责 修理 
的 人 ”的 思考 方式 ， 以 及 “设备 出 现 故 障 ” 应 由 设备 维修 部 门 负责 ， 
有 可 能 是 他 们 的 维修 水 平 不 高 、 设 备 选 型 有 误 ， 与 我 没有 关系 ”等 旧 
网 念 。 
如 果 工 作 人 员 进 行 简单 的 紧 固 和 加 油 、 清 扫 作 业 ， 就 可 以 防止 设 
备 故 障 的 发 生 ; 而 且 在 日 常 操作 与 接触 设备 的 过 程 中 能 够 感知 其 异常 ， 
也 可 以 事先 防止 设备 故障 的 发 生 。 


自主 保养 的 基本 思想 





Na 





随 着 设备 的 自动 化 、 复 杂 化 ， 保 养 技能 逐渐 分 化 ,“ 生 产 部 门 负责 
制造 ， 保 全 部 门 负责 维修 ”的 观念 固定 化 ， 大 大 地 阻碍 了 维护 设备 的 
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效率 。 为 改善 这 样 的 体制 ,企业 开展 了 自主 保养 活动 。 自 主 保养 的 基 
本 思想 如 图 3-3 所 示 。 

(1) 对 于 设备 出 现 的 机 能 停止 和 性 能 低下 等 问题 ， 只 要 所 有 使 用 
设备 的 工作 人 员 转 变 思考 方式 和 行为 方式 ， 就 可 以 把 设备 变 成 “ 零 ” 
故障 、“ 零 ”不 良 的 设备 。 

(2) 设备 改变 人 就 会 改变 ， 人 改变 现场 就 会 改变 。 

(3) 以 管理 者 为 主导 ， 全 员 参 与 ， 并 以 阶段 式 的 方法 切实 地 推进 
实施 ， 从 而 达到 自我 实现 。 

















不 良 故 


污 减 / 少 
x* 清 扫 即 点 检 。 。 障 减 少 


* 点 检 在 于 发 现 人 


不 正常 部 位 * 复 原 改善 的 成 果 
* 将 不 正常 部 位 进 * 达 成 成 果 的 喜悦 


de 
行 复原 及 改善 


* 提 高 发 现 不 正 
常 部 位 的 能 力 


3-3 自主 保养 的 基本 思想 


攻 芝 自主 保养 活动 的 目的 





自主 保养 活动 的 目的 简单 来 讲 就 是 要 消除 设备 的 强制 劣化 ， 使 设 
备 能 经 常 维持 在 一 个 应 有 的 状态 〈 正 确 地 清扫 、 点 检 、 加 油 、 锁 紧 ， 
无 跑 、 冒 、 滴 、 漏 ， 使 设备 本 体 及 周边 干净 整洁 等 ) ， 最 终 真 正 做 到 
“自己 的 设备 自己 维护 ”， 成 为 对 设备 专 精 的 操作 人 员 。 
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要 达到 以 上 目的 ， 必 须 通 过 以 下 儿 个 方面 实施 : 
(1) 通过 小 组 活动 、 保 养 技 能 教育 改变 工作 人 员 的 固有 思想 ， 达 





到 意识 单 新 。 
(2) 通过 日 常 正确 地 操作 、 点 检 ， 达 到 防止 设备 劣化 的 产生 。 


i 
(3) 通过 劣化 的 复原 、 基 本 条 件 整 合 ， 达 到 实现 设备 应 有 的 
状态 。 
应 有 状态 是 指 为 了 让 设备 发 挥 并 维持 最 高 的 机 能 和 性 能 所 需 具 
备 的 条 件 ， 是 一 种 “如 果 有 会 更 好 ， 如 果 不 满 足 也 不 会 使 设备 停止 ” 
的 状态 。 它 并 不 是 绝对 必要 的 ， 对 设备 没有 直接 影响 ， 只 能 是 间接 


司 / 
尿 和 啊 O 





攻 自主 保养 活动 的 意义 





自主 保养 活动 的 开展 对 于 任何 一 个 企业 TPM 的 成 功 开展 均 有 十 分 
重要 的 意义 。 

首先 ， 开 展 自主 保养 活动 、 消 除 设备 强制 劣化 是 实施 计划 保养 
和 个 别 改 善 的 前 提 。 同 时 ， 自 主 保养 活动 也 是 企业 建立 优秀 计划 保 
养 体系 的 基础 。 

如 果 把 设备 比 作 婴儿 ， 婴 儿 的 母亲 就 是 设备 的 操作 者 ,那么 给 
婴儿 换 尿 布 、 喂 奶 、 清 洗 、 确 认 婴 儿 是 否 发 热 感冒 等 就 是 母亲 必须 
做 的 事情 。 相 对 应 地 ， 给 设备 加 油 、 清 扫 ， 发 现 漏 油 、 发 热 及 振动 
不 良 等 就 是 设备 操作 者 自主 保养 的 内 容 。 设 备 部 门 相 当 于 婴儿 的 医 
生 , 目的 只 是 预防 疾病 发 生 和 迅速 处 理 问 题 。 设备 与 婴儿 的 对 比如 
图 3-4 所 示 。 
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漏 油 发 现 振动 噪声 发 现 


图 3-4 设备 与 婴儿 的 对 比 





操作 人 员 应 具备 的 能 








为 了 保证 自主 保养 活动 的 顺利 进行 ， 操 作 人 员 要 精 专 于 设备 。 操 
作 人 员 不 仪 要 进行 正确 的 设备 操作 ， 而 且 还 要 会 清扫 、 加 油 、 点 检 、 
锁 紧 等 日 常 的 保养 工作 。 尤 其 是 在 设备 自动 化 程度 越 来 越 高 的 今天 ， 
这 一 点 显得 尤为 重要 。 所 以 ， 操 作 人 员 最 需要 掌握 的 是 发 现 异 常 的 能 
力 和 判断 设备 或 品质 异常 的 能 力 。 为 此 ， 需 要 具有 以 下 几 种 能 力 和 行 
动力 : 

(1) 能 正确 地 设 定 正常 和 异常 的 判定 基准 ( 设 定 条 件 的 能 力 ) 。 

(2) 能 确切 地 遵守 条 件 管理 的 规定 (维持 的 能 力 )。 

(3) 能 迅速 地 对 异常 情况 进行 正确 处 理 (处 理 及 维修 的 能 力 ) 。 

此 外 ， 每 个 操作 人 员 还 要 培养 以 下 能 力 : 

(4) 发 现 设 备 问 题 的 能 力 和 进行 改善 的 能 

(5) 理解 设备 的 结构 、 性 能 ， 发 现 异 常 原因 的 能 
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(6) 理解 设备 和 品质 的 关系 ， 发 现 异 常 的 先兆 和 其 原因 的 能 

满足 以 上 条 件 的 人 才能 发 现 “ 好 像 要 发 生 不 良 ”“ 好 像 要 出 现 故 
障 ” 之 类 的 异常 ， 作 出 事先 防止 及 对 策 ， 这 样 的 人 员 才 能 称 为 “ 精 专 
于 设备 的 操作 人 员 ”。 


攻 ER 复原 和 劣化 





在 TPM 活动 中 ,经 常会 涉及 复原 、 强 制 劣 化 和 自然 劣化 。 复 原 是 
什么 ? 强制 劣化 和 自然 劣化 如 何 区 分 ? 下 面 就 针对 这 几 点 进行 解释 
说 明 。 


1. 复原 





复原 是 指 恢复 到 正常 状态 。 比 如 ,设备 脏 乱 ， 把 它 擦拭 干净 ; 电 
动机 罩 的 紧 固 螺 栓 松 动 ， 把 它 重 新 锁 紧 等 。 这 些 活动 都 可 以 称 为 复原 。 
因为 设备 当初 自 购买 后 进 厂 安装 时 ,一 定 是 干净 的 ， 螺 栓 也 一 定 是 锁 
紧 的 。 


2. 劣化 


所 有 的 设备 随 着 时 间 的 变化 都 会 发 生 条 件 的 变化 ， 需 要 恢复 到 正 
常 的 状态 。 变 化 的 程度 根据 设备 的 特性 有 所 不 同 ， 有 的 变化 急剧 ， 有 
的 变化 缓慢 。 一 般 情 况 下 ， 有 一 种 变化 在 不 知 不 觉 中 产生 ， 虽 然 变化 
的 程度 很 小 ， 但 如 果 没 有 进行 复原 就 会 产生 很 大 的 影响 。 而 大 的 变化 
很 容易 被 人 发 现 ， 会 产生 很 大 的 影响 ， 造 成 较 大 损失 ， 这 种 变化 就 称 
为 劣化 。 

随 着 时 间 的 推移 ， 劣 化 程度 逐渐 升 高 ， 有 时 会 影响 到 相关 的 设备 ， 
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如 图 3-5 所 示 。 


人 


100% 









“对 此 如 何 检 测 
“范围 如 何 设 定 





性 能 


“根据 产品 的 特性 而 不 同 
“根据 产品 的 使 用 条 件 而 不 同 








时 间 


3-5 ”劣化 的 进行 状态 


3. 劣化 可 分 为 自然 劣化 和 强制 劣化 





自然 劣化 是 指 除 人 为 因素 和 环境 因素 的 影响 ,设备 在 正确 的 操作 
使 用 过 程 中 产生 的 自然 损耗 。 强 制 劣化 是 指 因 错误 操作 或 没有 遵守 标 
准 操作 条 件 ， 而 对 设备 或 部 件 造成 损坏 。 例 如 ， 在 该 加 油 的 地 方 没 有 
加 油 或 清扫 不 够 ， 漏 油 、 缺 油 、 灰 和 尘 、 污 垢 等 ， 均 属于 强制 劣化 的 表 
现 。 人 们 经 常 说 :“ 现 场 是 强制 劣化 的 源头 。” 

日 本 设备 工程 协会 对 设备 发 生 故 障 的 原因 数据 统计 分 析 表 明 ， 设 
备 故 障 的 70% 属于 简单 型 故障 ， 而 这 些 都 是 由 于 设备 发 生 强 制 劣化 所 
引起 的 。 所 以 ， 要 降低 设备 故障 ， 首 先 应 从 消除 设备 的 强制 劣化 开始 ， 
而 这 一 切 均 要 依靠 自主 保养 活动 的 成 功 开展 方 能 达到 。 这 足以 体现 出 
自主 保养 活动 在 TPM 中 的 重要 性 。 


EU 生产 部 门 的 活动 





TPM 自主 保养 活动 的 进行 是 以 生产 部 门 为 主 开 展 的 。 作 为 生产 


图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 


部 门 ， 应 该 分 担 一 部 分 设备 保养 的 内 容 。 如 果 把 设备 比 作 一 辆 汽 
车 ， 那 么 生产 部 门 和 设备 保养 部 门 是 汽车 的 前 、 后 车 轮 。 要 想 使 设 
备 这 辆 车 跑 得 安 人 全、 高效、 平稳 ， 唯 有 生产 部 门 与 设备 保养 部 门 相 
互 协作 ， 才 能 完善 保养 。 正 是 由 于 生产 部 门 能 分 担 一 部 分 设备 保养 
工作 ,设备 保养 部 门 的 保全 人 员 才 不 用 到 人 处 “救火 ”。 这 样 ， 设备 
保养 部 门 的 专门 保全 手段 才能 发 挥 应 有 的 威力 ， 才 会 有 时 间 做 设 
备 的 预防 保养 和 计划 维修 工作 。 只 有 这 样 ， 才 能 达到 企业 利润 最 大 
化 的 目的 。 

下 面 就 一 起 来 认识 和 了 人 解 一 下 生产 部 门 的 活动 内 容 和 手段 。 

生产 部 门 的 活动 内 容 分 为 防止 劣化 的 活动 、 测 定 劣化 的 活动 以 及 
劣化 复原 的 活动 。 生 产 部 门 的 活动 内 容 和 手段 见 表 3-1。 

表 3-1 生产 部 门 的 活动 内 容 和 手段 

















活动 分 类 活动 的 手段 





jh 


. 强制 劣化 的 排除 ( 清扫、 加油、 点 检 ) 
正确 的 操作 (人 为 错误 的 防止 ) 


信用 
.基本 条 件 的 准备 (清扫 、 加 油 、 点 检 ) 
防止 劣化 的 活动 
. 调整 (主要 是 操作 的 调整 ) = 


其 他 不 良 状况 记录 
与 设备 保养 部 门 的 合作 


. 日 常 点 检 i 
测定 劣化 的 活动 } 10 B= 0 


定期 点 检 的 一 部 分 


Bg 


(LUD 





小 





人 





个 








王 





Bg 








js 


. 小 故障 、 小 整备 (简单 的 零件 更 换 或 紧急 处 理 ) 
迅速 、 准 确 地 发 现 故 障 及 不 良 状 况 
对 突 发 修理 的 协助 


劣化 复原 的 活动 


D 





名 
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攻 设备 保养 部 门 的 活动 





如 前 面 所 讲 ，TPM 自主 保养 活动 的 顺利 也 离 不 开设 备 保养 部 门 的 

大 力 配 合 协助 。 所 以 ， 下 面 一 起 来 认识 和 了 解 一 下 设备 保养 部 门 的 活 
动 内 容 和 手段 。 

设备 保养 部 门 的 活动 内 容 主 要 分 为 防止 劣化 的 活动 、 测 定 劣 化 

的 活动 以 及 劣化 复原 的 活动 与 教育 训练 活动 两 部 分 ， 分 别 见 表 3-2 和 

表 3:3; 

表 3-2 ”防止 劣化 的 活动 、 测 定 劣化 的 活动 以 及 


劣化 复原 的 活动 内 容 和 手段 


活动 分 类 活动 的 手段 








1. 改良 保养 (信赖 性 ) 
(1) 提升 强度 
(2) 减轻 负荷 
2. 对 生产 部 门 的 支援 


防止 劣化 的 活动 





1 定期 点 检 ( 要求 高 技能 或 技术 的 领域 ) 

2. 定期 检查 et 
3. 分 解 检查 | 

. 倾向 检查 





测定 劣化 的 活动 














je 


. 突 发 修理 
2. 对 生产 部 门 的 支援 


劣化 复原 的 活动 








设备 保养 部 门 作为 企业 的 专业 设备 管理 部 门 ， 因 为 其 设备 方面 的 
专业 知识 比 生产 部 门 要 强 ， 所 以 在 TPM 活动 中 ， 还 必须 承担 对 生产 部 
门人 员 教 育 训练 的 任务 和 责任 。 
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: 表 3-3 ”教育 训练 活动 的 内 容 和 手段 


活动 分 类 活动 的 手段 





对 生产 部 门 的 活动 支援 

确立 计划 保养 体制 

保养 技术 的 研究 和 保养 标准 的 设 定 

保养 记录 、 效 果 测 定 、 保 养 资讯 系统 的 建立 
备用 品 、 润 滑 管理 体制 的 建立 

. 参与 初期 管理 活动 

夹 治 具 和 技术 资料 








教育 训练 及 其 他 























wm PP 




















攻 S 设备 保养 活动 的 分 类 和 分 担 





本 节 将 对 设备 保养 活动 的 分 类 及 其 分 担 进行 整理 ， 并 说 明 其 中 各 
个 部 门 要 分 担 的 内 容 。 为 达到 设备 保养 的 目的 ， 一般 可 进行 如 下 活动 : 


1. 维持 活动 : 防止 故障 、 维 修 故 障 


(1) 正常 操作 : 正确 地 操作 设备 。 
(2) 日 常 保养 . 预知 保养 、 定 期 保养 。 


2. 改善 活动 : 延长 寿命 、 缩 短 保 养 时 间 、 取 消 保全 





改善 活动 包括 以 下 两 个 方面 ， 而 且 要 并 行 推进 。 

(1) 改良 保养 可 靠 性 改善 、 保 全 性 改善 。 

(2) 保养 预防 : 不 需要 保养 的 设计 等 。 

这 些 活 动 在 实施 时 包含 在 防止 劣化 的 活动 、 测 定 劣化 的 活动 和 劣 
化 复原 的 活动 中 。 关 于 劣化 的 这 三 项 活动 ， 虽 然 存 在 手段 、 内 容 的 差 
异 和 强 弱 ， 但 忽视 任何 一 项 都 会 达 不 到 保全 的 目的 。 
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一 般 来 讲 ， 忽 视 防止 劣化 的 活动 的 情况 较 多 。 虽 然 防 止 劣化 的 活 
动 在 保养 当中 是 最 基本 的 活动 ， 但 在 许多 企业 的 设备 管理 活动 中 还 是 
容易 被 忽略 。 许 多 企业 把 重点 放 在 定期 点 检 或 测试 精度 上 ， 这 不 能 不 
说 是 本 未 倒置。 所 以 ， 只 有 充分 理解 各 项 活动 的 目的 ， 全 面 实施 对 策 ， 
才 是 确立 完善 的 保养 体制 的 根本 。 设 备 保养 的 分 类 和 分 担 见 表 3-4。 
表 3-4 设备 保养 的 分 类 和 分 担 




































































































































































冬 韦 活动 分 拍 
届 手段 分 类 筋 伦 防 正 田 化 测定 | 儿 化 复原 | 运转 [保养 
二 | 正确 操作 
正常 远 转 并 准备 交替 调 
-清和 少 在 乱 队 的 接 出 、 措 施 g 
- 加 油 所 
维 日 常 保养 拧紧 名 
加 党 要 © 
i 使 用 条 件 ， 老 化 的 日 常 检 查 ee e 
加 一 定期 点 检 | 时 
定期 保养 | 完 期 检查 ee 6 
A 乡 [> 
: 倾向 检查 
b> [机 二 不 定期 整修 es 
粤 _ 
和 事后 保养 | 情况 的 早期 发 现 和 a 
有 和 
_ 一 提高 强度 a 
信赖 性 ”十 负荷 的 减轻 
表 下 页 保养 上 提高 精度 olo 
功 人 一 整修 作业 的 改善 8 
提高 整修 品质 - 
预防 保养 | MP 活动 ,|s 





























注 : @ 表 示 主 担当 ; 表示 副 担当 。 


自主 保养 的 展开 步 又 





由 2.5 节 中 介绍 的 内 容 可 知 ， 设 备 故 障 的 70% 均 属 于 简单 型 的 故 
障 ， 而 这 些 所 谓 的 简单 型 的 故 隐 则 是 由 设备 的 强制 劣化 导致 的 微 缺 陷 
引起 的 。 所 以 ， 要 降低 设备 故障 ， 就 必须 努力 消除 使 设备 发 生 故 障 的 
源头 和 微 缺 陷 ， 而 目 主 保养 活动 的 推行 正 是 最 有 效 的 手段 。 下 面 通过 

灰尘 对 设备 故障 的 影响 这 一 实例 进行 分 析 。 
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对 于 许多 人 来 说 ， 小 小 的 灰尘 会 导致 设备 故障 的 发 生 简直 是 天 方 
夜 谭 ， 是 不 可 能 发 生 的 ， 可 事实 是 的 确 会 发 生 。 灰 尘 与 故障 的 关系 如 
图 3-6 所 示 。 















图 3-6 灰尘 与 故障 的 关系 


又 如 图 3-7 所 示 的 设备 故障 人 金字塔，300 件 微 缺 陷 中 隐藏 了 29 件 
频 发 故障 ， 而 29 件 频 发 故障 中 又 隐藏 了 一 件 突 发 重大 故障 。 这 也 称 为 
海 因 里 希 法 则 。 结 合 图 3-6 所 示 的 案例 可 知 ， 灰 尘 就 是 故障 隐患 源头 ， 
就 是 300 件 微 缺陷 中 的 一 件 。 所 以 ， 开 展 自主 保养 活动 ， 一 定 要 先 从 
初期 清扫 步骤 开 始 ， 找 出 设备 的 微 缺 陷 ， 逐 步 复 原 、 改 善 ， 使 之 保持 
在 基本 状态 。 
自主 保养 活动 的 七 个 步骤 有 
其 各 自 不 同 的 活动 要 点 。 只 有 对 A 


yg 攻 痪 人 | 
每 个 步骤 的 活动 要 点 进行 全 面 理 / ”AL 


解 ， 才 能 对 自主 保养 活动 有 一 个 


整体 把 握 ， 从 而 更 好 地 做 好 自主 es 
保养 ， 为 企业 挽回 不 必要 的 损 

失 。 自 主 保养 的 开展 步骤 、 活 动 

内 容 及 活动 目标 见 表 3-5。 图 3-7 设备 故障 金字 塔 
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隔 吕 基本 条 件 整备 在 自主 保养 中 的 重要 性 








基本 条 件 是 指 设备 三 要 素 ， 即 清扫 、 加 油 、 锁 紧 。 设备 具 备 基 本 
条 件 ， 对 防止 劣化 、 不 产生 故障 有 重要 作用 。 

在 设备 保养 活动 中 ， 保 养 的 基本 一 一 防止 劣化 的 活动 是 操作 部 门 
的 保养 活动 但是， 防止 劣化 的 活动 也 需要 将 基本 条 件 的 整备 作为 最 
重要 的 内 容 。 因 为 大 部 分 设备 故障 是 由 于 设备 劣化 而 发 生 的 。 特 别 是 
强制 劣化 会 加 速 设备 的 劣化 ， 最 容易 诱发 设备 的 故障 发 生 。 

因此 ， 设 备 保养 必须 排除 强制 劣化 ， 也 就 是 确实 清扫 、 加 油 、 锁 
紧 ， 并 以 维持 管理 为 基本 条 件 。 

首先 ， 把 为 实现 灰尘 、 污 垢 的 完全 排除 和 潜在 缺陷 表面 化 的 “ 清 
扫 ”， 防 止 漏 油 、 防 止 磨损 的 “加 油 ”， 以 及 防止 螺钉 、 螺 母 的 变 松 或 
脱落 和 防止 误 动 作 破损 的 “ 锁 紧 ”作为 基本 整备 ,来 达到 防止 强制 劣 
化 的 目的 。 





清扫 就 是 清除 设备 上 的 灰尘 、 污 垢 。 设 备 的 润滑 系统 、 液 压 系统 、 
电气 控制 系统 等 ， 会 因 灰 尘 、 污 垢 引起 磨损 、 泄 漏 、 动 作 不 良 、 通 电 
不 良 、 精 度 低下 等 ， 从 而 形成 故障 ,产生 不 良品 。 人 们 将 其 称 为 污垢 、 
异物 对 设备 的 强制 劣化 。 为 了 防止 设备 的 强制 劣化 ， 首 先 要 进行 彻底 
的 清扫 。 

清扫 并 不 只 是 为 了 看 起 来 干净 。 进 行 清扫 的 时 候 会 接触 到 设备 的 
各 个 角落 ， 所 以 清扫 不 仅 是 为 了 去 除 灰 侍 和 污 拆 ， 对 模具 、 夹 具 的 麻 
损 、 有 晃动、 缺陷、 松紧 、 变 形 、 开 裂 、 振 动 、 异 常 噪声 等 洲 在 缺陷 的 
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显现 化 也 具有 重要 的 意义 。 : 
总 之 ,“ 清 扫 就 是 点 检 ”。 对 长 时 间 没 有 进行 清扫 的 设备 进行 彻底 

的 清扫 ， 有 时 可 能 在 一 台 设 备 上 发 现 200 ~500 处 潜在 微 缺陷 。 





2. 加 油 





设备 在 没有 加 油 的 情况 下 是 不 可 能 正常 运转 的 。 但 在 大 部 分 的 制 
造 现场 ， 中 转 箱 、 加 油 带 等 都 是 空 的 状态 或 被 灰尘 和 污垢 所 覆盖 ， 有 
时 还 可 能 因为 加 油管 道 堵塞 ,发 生长 时 间 的 泄漏 。 

如 果 没 有 及 时 加 油 ， 不 仅 可 能 成 为 造成 故障 发 生 的 直接 原因 ， 而 且 会 
因 磨损 和 温度 上 升 等 问题 加 速 设备 的 劣化 ， 从 而 影响 扩大 到 设备 整体 。 所 
以 ， 如 果 加 油 不 充分 、 不 及 时 ， 就 说 明 负责 此 工作 的 人 员 关 心 不 足 。 











3. 锁 紧 


因 螺 行 、 螺 母 产 生 的 衔接 部 位 的 脱落 、 断 裂 、 松 懈 ， 对 设备 的 影 
响 非常 大 。 举 例 来 讲 ， 轴 承 套件 、 模 具 夹 具 等 的 紧 固 螺钉 、 限 位 螺钉 
等 螺钉 ， 只 要 有 一 个 松动 了 了， 就 可 能 直接 导致 设备 发 生 故 障 。 

但 比 起 由 一 个 螺钉 直接 产生 的 故障 ， 一 个 螺钉 松动 引起 的 振动 往 
往 会 诱发 更 多 螺钉 的 松动 ， 形 成 一 种 恶性 循环 ， 从 而 产生 一 个 非常 复 
杂 、 令 人 头痛 的 故障 。 螺 钉 、 螺 母 的 缺陷 在 潜在 缺陷 中 占 很 大 的 比率 。 
因此 ， 必 须 做 好 锁 紧 工作 。 





芭 四 自主 保养 的 进度 标签 





在 自主 保养 活动 的 开展 过 程 中 ， 当 到 达 现 场 ， 如 何在 第 一 时 间 清 
楚 地 了 解 目 前 企业 TPM 自主 保养 活动 进展 到 哪 一 个 阶段 了 ? 在 这 里 ， 
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要 借助 一 些 日 视 化 的 标 贴 来 实现 ， 如 图 3-8 和 图 3-9 所 示 。 





图 3-9 自主 保养 进度 标签 (二 ) 


具体 实施 过 程 如 下 : 

在 企业 TPM 活动 的 开展 中 ， 首 先 会 将 图 3-8 中 的 自主 保养 进度 标 
a 当 步 又 1 活动 开展 诊断 合格 并 通过 

诊断 后 ， 将 图 3-9 中 的 自主 保养 进度 标签 中 的 步骤 1 活动 绿色 进 

ea 粘贴 在 图 3-8 中 步骤 1 的 对 应 部 位 ， 表示 此 示范 设备 自 
主 保 养活 动 目前 进展 到 步 又 2 这 样 ， 对 上 自主 保养 活动 的 进展 情况 
就 可 以 一 目 了 然 了 。 

同时 ， 小 组 中 的 每 个 成 员 对 于 自己 小 组 的 进度 相 比 较 计 划 以 及 其 
他 部 门 或 单位 是 落后 还 是 超前 ， 均 可 以 很 清楚 。 

在 企业 具体 实施 的 图 片 ， 如 图 3-10 和 图 3-11 所 示 。 
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图 3-11 自主 保养 进度 标签 案例 (二 ) 
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任何 一 项 改善 活动 要 想 顺 利 推行 ， 事前 充分 的 准备 工作 是 必 不 可 
少 的 ，TPM 活动 的 推行 也 是 如 此 。 所 以 ， 要 想 在 企业 中 顺利 地 推行 自 
主 保 养活 动 ， 同 样 也 必须 要 做 一 些 重 要 的 事前 准备 工作 。 本 章 将 对 这 
些 方面 的 内 容 进行 说 明 。 


EB 步骤 0 的 展开 过 程 





丰田 公司 有 人 句 名 言 :“ 要 想 让 客户 满意 ， 首 先 束 要 让 员工 满意 ; 要 
想 让 员工 满意 ， 必 须 先 让 员工 理解 。 人 们 常 说 :“ 员 工 认 同 的 事情 更 
容易 被 员工 执行 。” 所 以 ,企业 在 推行 TPM 自主 保养 活动 前 ,事前 就 
要 使 每 个 小 组 成 员 充 分 理解 自主 保养 活动 的 目的 。 


第 一 步 : 事前 准备 的 目的 是 理解 自主 保养 的 意义 


nd te he te 件 的 整备 。 将 小 组 成 员 带 至 
现场 充分 观察 设备 的 现状 ， 通 过 观察 ， 进 而 思考 强制 劣化 的 意义 ， 了 
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解 为 何 要 做 基本 条 件 的 整备 。 

(1) 理解 强制 劣化 。 每 位 小 组 成 员 均 要 理解 什么 是 强制 劣化 ,为 
何 会 导致 强制 劣化 ， 强 制 劣 化 对 设备 有 哪些 影响 ， 以 及 强制 劣化 与 日 
然 劣 化 的 区 别 。 

(2) 思考 为 何 要 做 基本 条 件 的 整备 。 小 组 组 长 要 带领 小 组 成 员 认 
真 思考 ， 如 为 何 要 做 基本 条 件 的 整备 ， 以 及 基本 条 件 整 备 的 重要 性 是 
什么 ， 等 等 。 


第 二 步 : 成 立 小 组 ， 选 定 设备 


1. 成 立 自 主推 进 小 组 





自主 推进 小 组 由 现场 的 干部 组 成 ， 以 作出 示范 ， 以 实际 情况 告诉 
其 他 成 员 应 该 做 到 什么 程度 。 这 在 横向 展开 时 才 有 很 强 的 说 服 力 。 小 
组 成 员 包 仿生 产 人 员 和 对 活动 文 持 的 设备 相关 人 员 ， 有 8 ~10 人 ,组 
长 由 主管 担任 ， 可 参照 表 4-1。 








2. 设备 评价 


根据 示范 设备 的 选 定 表 进行 打分 评价 ， 最 终 选 定 要 主推 的 示范 设 
备 ， 可 参照 表 4-2。 


3. 示范 设备 选 定 原则 


(1) 瓶颈 工程 或 设备 (但 活动 期 间 有 保养 时 间 ) 。 


(2) 困难 部 位 (品质 异常 /故障 率 高 )。 
(3) 水 平展 开 效 果 大 (同型 号 设备 多 ) 。 
(4) 示范 设备 是 以 后 横向 展开 的 原动力 ， 所 以 要 选择 预期 效果 好 
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的 设备 。 

4. 观察 示范 设备 的 状况 

选 定 好 示范 设备 后 ， 要 组 织 小 组 成 员 对 其 进行 观察 和 调查 ， 收 集 
一 些 设备 的 基础 数据 ， 擎 握 设 备 现 状 的 第 一 手 资 料 ， 为 后 续 上 自主 保养 
活动 的 展开 打下 基础 。 

具体 请 参照 TPM 自主 保养 小 组 登记 表 和 设备 选 定 表 ( 表 4-1 和 
表 4-2) 实施 。 

表 4-1 TPM 自主 保养 小 组 登记 表 


TPM 自主 保养 小 组 登记 表 





小 组 名 称 组 长 文件 编号 





部 门 辅导 员 成 立 日 期 


3 











所 在 装置 选 定 区 域 














设备 功能 说 明 








序号 组 员 职称 入 厂 日 期 负责 工作 
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一 图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 





第 三 步 : 制订 活动 计划 


任何 一 项 好 的 活动 要 想 成 功 开 展 ， 都 必须 事先 制订 一 份 全 面 、 周 
密 的 行动 计划 。 在 此 活动 计划 中 ， 要 清楚 地 体现 以 下 几 个 要 素 : 

(1) 每 个 阶段 活动 项 目的 具体 内 容 。 

(2) 计划 完成 的 时 间 节 点 。 

(3) 谁 负责 实施 (每 一 个 小 组 成 员 均 要 有 所 担当 )。 

具体 请 参照 自主 保养 大 日 程 活 动 计划 表 ( 表 4-3) 实施 。 


第 四 步 : 作成 活动 看 板 





活动 看 板 是 TPM 自主 保养 活动 中 的 “三 大 法 宝 ” 之 一 ， 具 体会 在 
后 面 的 章节 着 重 介绍 。 在 此 提出 是 想 说 明 ， 活 动 看 板 需要 在 活动 开始 
前 就 做 好 ， 并 且 放 在 示范 设备 旁边 和 成 员 均 可 看 到 的 地 方 ， 让 企业 的 
每 一 位 成 员 均 可 以 清楚 地 了 解 自 主 保养 活动 的 开展 进度 、 取 得 成 果 以 
及 存在 哪些 问题 等 。 此 活动 看 板 也 是 一 个 交流 学 习 的 平台 。 具 体 可 以 
参照 以 下 样板 制作 实施 ， 如 图 4-1 所 示 。 

企业 实施 案例 图 片 展示 如 图 4-2 所 示 。 





第 五 步 : 基准 值 调查 


在 第 一 步 中 提 到 ， 选 定好 示范 设备 后 ， 小 组 成 员 要 对 设备 作 一 些 
观察 ， 目 的 就 是 掌握 活动 前 设备 的 第 一 手 资料 。 基 准 值 调查 就 是 要 小 
组 成 员 在 活动 前 先 掌握 设备 的 一 些 基础 数据 ， 如 OEE、MTBF、MTTR、 
设备 故障 率 ， 以 及 清扫 、 加 油 、 点 检 的 时 间 等 。 这 样 才 知道 在 改善 前 示 
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一 图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 
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一 图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 
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第 4 章 自主 保养 步骤 0: 事前 准备 一 
范 设备 的 水 准 在 哪个 层次 ， 从 而 为 后 续 目 标的 设 定 提供 有 力 的 数据 参 : 
考 。 而 初期 无 收集 的 ， 最 少 要 收集 3 个 月 的 资料 作为 目标 设 定 参考 。 
进行 基准 值 调查 时 使 用 的 基准 值 调 查 表 见 表 4-4。 

表 4-4 基准 值 调查 表 







































































项 目 fs 1 月 2 月 3 月 4 月 5 月 6 月 平 均 
时 间 稼 动 率 % 
良品 率 % 
OEE % 
MTBF min 
MTTR min/ 次 : 
故障 时 间 min 6 
故障 率 % 
清扫 时 间 min 
点 检 时 间 min 
加 油 时 间 min 
三 项 总 时 间 min 
伤害 事件 件 





第 六 步 : 安全 教育 实施 


企业 实施 任何 活动 ， 都 需要 将 安全 放 在 首位 。 只 有 确保 活动 是 在 
安全 的 前 提 条 件 下 实施 ， 活 动 才 会 更 有 意义 ，TPM 自主 保养 活动 的 开 
展 也 是 如 此 。 

在 去 现场 活动 前 ,小 组 组 长 要 组 织 小 组 成 员 进行 安全 预知 教育 培 
训 。 具 体 学 习 内 容 如 下 : 


一 图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 


(1) 学 习 遵 守 正 确 的 工具 使 用 方法 。 

(2) 所 要 从 事 工作 的 区 域 可 能 存在 哪些 危险 因素 ? 需 
措施 来 保护 ? 

(3) 学 习 示范 设备 的 结构 图 ， 了 解 相 关 部 位 名 称 、 功 能 委 

(4) 每 一 次 均 要 留 下 活动 记录 。 

具体 可 以 参照 初期 清扫 安全 注意 事项 表 ( 表 4-5) 实施 。 














要 采取 何 种 
需要 佩戴 哪些 护 具 ? 共同 作业 时 由 谁 负责 指挥 ? 


表 4-5 初期 清扫 安全 注意 事项 
初期 清扫 安全 注意 事项 












































































































































































































































作业 内 容 危险 内 容 对 应 事项 
1. 由 于 误 动作 与 接触 到 控制 器 导致 | 1. 切断 电源 ， 挂 上 “请 勿 送 电 ”的 挂牌 
徒手 作业 夹 住 \ 卷 人 危险 拨 掉 钥匙 ， 组 长 为 保管 人 
2. 触电 的 危险 2. 关闭 空 压 、 水 压 、 瓦 斯 ， 并 挂牌 
1. 落下 、 滚 落 的 危险 1. 戴 安 全 幅 
高 处 作业 2. 由 外 飞 来 、 跌 落 导致 的 危险 2. 必须 用 人 字 梯 且 配 件 齐 全 
3. 安全 带 的 有 效 规定 
ee 由 于 个 人 任意 判断 使 共同 作业 者 | ”移动 设备 、 搬 运 设备 、 起 动 设备 ( 含 试 
受害 车 ) 要 经 常 互 相 联 系 、 确 认 
由 于 拆 掉 安全 护 团 ， 使 安全 功能 
拆 务 安 全 护 罩 安全 护 罩 拿 掉 后 要 复原 ， 确 认 功 能 
降 引 发 伤害 
空 压 使 切 悄 、 粉 侍 喷 散 而 进入 周围 | ”1. 禁止 用 空 压 吹 散 
缩 空气 的 使 用 | 
人 员 的 眼睛 2. 用 抹布 、 扫 把 、 吸 尘 器 清理 
1. 硕 击 、 冲 击 时 破裂 碎片 会 弹 到 
1. 个 人 防护 
眼睛 
手工 具 的 使 2. 电动 手持 工具 的 安全 状态 2. 工具 使 用 前 检查 
3. 替代 工具 引发 的 伤害 3. 不 用 替代 工具 
4. 拧 螺 钉 等 用 力 方式 不 当 而 撞击 肘 部 4. 用 力 危 险 的 预知 
1. 腰痛 及 闪 到 腰 1. 提货 物 的 正确 姿势 
2. 男性 所 提 重 物 不 超过 25kg， 女 性 所 提 
| 2. 货物 提 上 来 与 移动 时 落下 
重 物品 的 处 理 重 物 不 超过 15kg 




















3. 超过 重量 的 由 两 人 作业 或 利用 台 

















其 


起 








第 4 章 自主 保养 步骤 0:， 事前 准备 一 
在 整个 TPM 活动 过 程 中 ， 需 要 将 小 组 的 每 次 活动 留 下 记录 。 具 体 | 
可 参考 TPM 活动 记录 表 ( 表 4-6) 实施 。 


表 4-6 TPM 活动 记录 表 


TPM 活动 记录 


文件 编号 : 
部 门 | 参加 人 数 | 应 参加 人 ， 实 参加 人 
单位 E 月 日 时 | 会议 时 间 | 合计 4h 
会 议 主题 会 议 地 点 


参加 人 员 : 
























































注 : 此 活动 记录 贯穿 于 TPM 活动 的 整个 过 程 。 








第 七 步 : 初期 清扫 活动 的 工具 准备 


“ 工 欲 善 其 事 ， 必 先 利 其 器 。” 为 了 让 TPM 自主 保养 初期 清扫 活动 
开展 得 更 有 效率 ， 仅 依靠 常规 的 清扫 工具 是 不 够 的 ， 还 需要 根据 企业 
设备 的 实际 状况 制作 一 些 专用 清扫 工具 。 其 目的 是 缩短 清扫 时 间 ， 在 
最 短 的 时 间 里 挖掘 出 可 能 会 造成 设备 故障 的 隐患 、 源 头等 一 切 微 缺陷 。 














一 图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 


常规 工具 ， 如 抹布 、 扫 把 等 ， 只 能 对 一 些 比较 空间 大 的 地 方 进行 
清扫 ， 可 是 设备 本 体 及 周边 往往 还 存在 许多 角落 ， 空 间 狭 小 ,平时 进 
行 设备 维护 很 难 清扫 到 ， 同 时 也 经 常 是 日 常设 备 管 理 的 盲点 区 域 。 而 
这 些 区 域 恰 恰 存 在 一 些 可 能 导致 设备 故障 的 微 缺 陷 。 针 对 这 些 地 方 ， 
就 必须 制作 准备 相应 的 专用 清扫 工具 来 进行 清扫 。 

在 企业 中 实施 的 一 些 具 体 案 例 的 图 片 如 表 4-7 和 图 4-3 ~ 图 4-6 所 示 。 











表 4-7 初期 清扫 专用 工具 (一 ) 





































































































































































































序 号 名 称 使 用 位 置 及 其 作用 实物 图 例 
清理 机 身 角落 杂 物 (配合 抹 
1 死角 易 扫 光 ——, 
布 一 起 使 用 ) 
: 2 清 模 匀 用 于 机 组 基础 槽 清理 一 一 一 
用 于 压缩 机 机 身 与 基础 底座 
3 “ 颖 隙 垢 杀手 ” ee 
之 间 缝 险 清 理 
用 于 不 便 伸手 的 位 置 擦拭 
4 方 使 擦 一 -全 
(配合 抹布 一 起 使 用 ) 
用 于 机 组 电机 高 点 擦拭 〈 配 
5 “| “ 够 得 着 ， 一 一 一 一 一 一 一 各 
合 抹布 一 起 使 用 ) 
用 于 机 组 机 身 缝隙 清理 ( 配 
6 缝隙 刮刀 [| 
合 抹布 一 起 使 用 ) 
用 于 清理 电机 表面 (配合 抹 
了 双向 刮刀 Paee 
布 一 起 使 用 ) 
8 地 沟 挠 用 于 地 沟 清理 gg 
9 盖 板 抓 用 于 抓 起 地 沟 盖 板 er 
用 于 抓 起 地 漏 ， 也 可 配合 抹 
10 地 漏 钩 \ 
布 用 来 清理 泵 体 
用 于 进 排 气 缓冲 铅 表 面 擦拭 
11 饶 体 擦 一 -一 一 
(配合 抹布 一 起 使 用 ) 
用 于 地 沟 及 机 组 底座 杂 物 
1 地 沟 气 _ | 一 一 一 全 
清理 
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图 4-5 初期 清扫 的 专用 工具 展示 


图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 








专用 工具 一 一 盖 板 抓 ”专用 工 上 其 一 -地沟 握 专用 ] 
Dy a ey he 














考 用 工具 一 缝 险 拍 杀手 专用 工 
A 





4-6 初期 清扫 的 专用 工具 介绍 


TPM 自主 保养 活动 的 “三 大 法 宝 ” 介绍 





在 TPM 自主 保养 活动 的 开展 中 ,会 使 用 到 许多 工具 。 其 中 非常 有 
特色 的 主要 有 三 种 ， 被 称 为 “三 大 法 宝 "”， 即 小 组 活动 、 活 动 看 板 
和 OPL。 


小 组 活动 





管理 学 家 彼得 德 鲁 克 曾 说 过 :“ 现 代 企 业 不 仅仅 是 老板 和 下 属 的 
企业 ， 而 更 应 该 属于 一 个 团队 。”TPM 活动 的 顺利 开展 也 离 不 开 一 个 
优秀 的 团队 ， 起 决定 性 作用 的 是 小 组 自主 活动 ， 如 图 4-7 和 图 4-8 
所 示 。 





第 4 章 自主 保养 步骤 0: 事前 准备 一 


1. 小 组 活动 的 目的 


(1) 通过 小 组 活动 来 实现 TPM 所 追求 的 激发 人 的 积极 性 、 全 员 参 
与 、 全 面 提 高 生产 效率 。 

(2) 体现 了 全 员 参 与 ， 寻 找 团队 共同 面 对 的 问题 。 

(3) 通过 全 体 成 员 的 共同 努力 去 解决 问题 ， 由 此 建设 并 发 展 企业 
内 部 的 优秀 团队 。 
















创造 人 们 赖 
以 生活 的 工 
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小 组 
活动 


4-7 小 组 活动 的 目的 





图 4-8 TPM 团队 


2. 小 组 活动 的 概念 





所 谓 小 组 活动 ， 就 是 不 受 上 级 命令 、 指 示 ， 由 在 车 间 里 从 事 工作 
的 同事 中 的 少数 人 组 成 小 组 ， 并 且 为 了 完成 计划 、 保 证 质量 、 降 低 成 
本 、 按 期 交 货 、 确 保安 全 、 防 止 公害 等 各 项 工作 而 进行 活动 。 它 作为 





一 图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 
全 公司 管理 体制 的 一 个 环节 ， 动 员 全 体 人 员 共同 推行 TPM， 从 而 使 企 
业 不 断 提 高 发 展 。 
在 推行 这 项 运动 的 过 程 中 ， 要 求 每 个 人 都 开动 脑筋 且 互 相 启 发 ， 
做 到 人 尽 其 力 ， 加 强 设备 管理 ， 通 过 全 车 间 所 有 人 员 的 通力 合作 来 改 
善 管理 、 沟 通 情感 ， 促 成 人 与 人 之 间 关 系 和 了 睦 、 彼 此 尊重 ， 这 样 就 形 
成 了 一 个 生气 勃勃 的 局 面 。 


3. 小 组 活动 的 特点 


(1) 小 组 成 员 结构 完整 ， 包 含 企业 内 部 部 门 的 相关 人 员 。 
(2) 从 管理 层 到 一 线 员工 ， 每 一 层 均 可 以 开展 TPM 小 组 活动 。 
| (3) TPM 小 组 通过 层 每 结构 实现 有 效 的 沟通 渠道 。 
(4) TPM 小 组 活动 自始至终 贯穿 于 各 部 门 的 日 常 工作 ， 成 为 其 中 
的 一 部 分 。 
(5) TPM 小 组 领导 是 小 组 活动 成 败 的 关键 。 




















4. 小 组 活动 的 “SW1H” 


明确 以 下 问题 ( 即 5W1H 一 一 What, Why, When, Where,，Who，, 
How) 有 助 于 TPM 小 组 活动 的 开展 . 

(1) 我 们 将 做 什么 事情 (主题 )? 

(2) 为 什么 我 们 要 这 么 做 (可 预计 的 收益 )? 

(3) 我 们 要 达到 什么 (目标)? 

(4) 我 们 如 何 去 做 (工作 方法 )? 

(5) 我 们 行动 内 容 的 先后 顺序 和 时 间 是 什么 (行动 计划 表 )? 

(6) 谁 去 做 (负责 人 )? 

(7) 我 们 所 期 待 的 结果 是 什么 (评估)? 


NN 
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5. 小 组 活动 的 PDCA 


开展 小 组 活动 的 四 个 阶段 ( 即 PDCA 
如 图 4-9 所 示 。 





Plan, Do, Check, Act) 


Do_ 


严格 地 执行 计划 ， 
并 : 的 结果 








图 4-9 小 组 活动 的 四 个 阶段 


活动 看 板 


1. 活动 看 板 的 概念 


在 企业 的 日 常 管理 活动 中 ， 人 们 会 经 常 在 现场 看 到 一 些 看 板 ， 如 
生产 进度 管理 看 板 、 品 质 管理 看 板 、 安 全 管理 看 板 等 。 在 TPM 的 活动 
中 ,为 了 将 整个 活动 的 成 果 、 过 程 给 人 们 作 一 个 有 效 的 展示 和 说 明 ， 
也 会 制作 、 使 用 一 些 活动 看 板 ， 并 把 它 放置 在 示范 设备 劳 边 或 车 间 的 
醒目 位 置 ， 成 为 小 组 成 员 内 部 的 一 个 重要 的 信息 交流 平台 ,使 TPM 活 
动能 更 持续 、 有 效 地 开展 下 去 。 


2. 活动 看 板 的 特点 





TPM 的 活动 看 板 是 小 组 活动 工作 开展 的 行动 指南 ， 具 有 可 读 性 、 





一 图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 
逻辑 性 、 活 动 性 。 

(1) 活动 看 板 的 可 读 性 。 其 表现 在 以 下 几 个 方面 ; 
1) 活动 看 板 具有 丰富 的 色彩 。 
2) 可 以 以 照片 、 图 案 、 漫 画 等 形式 展现 。 
3) 就 近 放置 在 工作 和 活动 的 现场 。 
(2) 活动 看 板 的 逻辑 性 。 其 表现 在 以 下 几 个 方面 ; 
1) 活动 看 板 内 容 前 后 连贯 。 
2) 活动 看 板 的 内 容 逻 辑 合理 。 
(3) 活动 看 板 的 活动 性 。 其 表现 在 以 下 几 个 方面 ; 
1) 活动 看 板 资料 内 容 是 定期 更 新 的 。 

2) 活动 看 板 上 的 内 容 与 目前 TPM 活动 的 进展 相 一 致 。 

3) 活动 看 板 的 资料 内 容 体现 小 组 成 员 的 分 工 协作 ， 非 专人 定制 。 


企业 不 同 部 门 的 TPM 展示 板 实施 案例 


在 企业 中 推行 TPM， 不同 部 门 展示 的 内 容 和 成 果 均 会 有 所 不 同 ， 
如 图 4-10 ~ 图 4-12 所 示 。 


册 PIVIZR 目 | 推进 管理 展示 专栏 
| WY 


优秀 案例 介绍 





图 4-10 ”TPM 事务 局 推进 展示 板 
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4-11 TPM 小 组 推进 展示 板 


设备 动力 部 iPM 项 目 推进 管理 展示 专栏 


推进 组 织 与 职责 项 目 推进 计划 计划 保养 个 别 改善 知识 栏 


项 目 考核 与 激 局 未 扬 与 家 传 于 





图 4-12 TPM 专业 保全 推进 展示 板 


OPL 


1，OPL 的 概念 


OPL 是 “One Point Lesson” 的 缩写 ， 也 称 一 点 通 、 点 滴 教 育 ， 
是 一 种 在 工作 过 程 中 进行 培训 的 教育 方式 ， 是 一 种 用 于 交流 和 培 





一 图 表 解 精益 侈 面 生产 维护 TPM 推进 实战 

| 训 的 工具 。0PL 一 般 选 在 班 前 会 进行 培训 ， 且 有 时 间 不 超过 10min 
的 规定 ， 因 而 被 称 为 “10min 教育 ”"。 其 内 容 主 要 是 有 关 生 产 线 的 
问题 及 改善 ， 包 括 改 进 、 问 题解 决 、 操 作 维 护 技 巧 、 知 识 、 安 
全 等 。 


2. OPL 的 目的 








(1) 在 短 时 间 内 增加 知识 和 技能 ， 这 些 知 识 和 技能 常常 是 员工 平 
时 可 能 用 到 的 ;同时 能 增强 员工 的 责任 感 ， 提 高 全 体 成 员 的 热 ; 
与 度 。 

(2) 帮助 分 享有 关 工 作 ， 生 产 和 设备 方面 的 知识 ， 包 括 基础 知 
识 、 发 现 的 问题 和 改进 事项 等 。 


Ee (3) 随时 为 工厂 管理 和 小 组 活动 提供 一 些 重要 的 信息 ， 以 备查 询 。 


3. OPL 的 作用 


OPL 能 够 帮助 新 员工 尽快 适应 新 环境 和 掌握 规范 操作 流程 ， 使 老 
员工 更 好 地 提高 工作 效益 ， 还 可 以 培养 出 多 技能 的 人 才 ， 推 动 技能 
提升 。 


4. OPL 的 特点 


(1) 可 在 短 时 间 内 达成 。 
(2) 可 重复 学 习 并 因此 熟练。 
(3) 可 学 习 身 边 有 助 于 工作 的 主题 。 





5. OPL 单 点 教材 内 容 的 类 别 


(1) 基础 知识 篇 。 其 具体 包括 必须 知道 的 知识 重点 ， 如 设备 基本 
操作 常识 、 基 本 原理 和 结构 ， 安 全 常识 等 。 
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(2) 问题 案例 篇 。 其 具体 包括 出 现 的 问题 、 问 题 点 发 现 、 问 题 点 
的 原因 查找 、 解 决 方法 、 避 免 再 发 生 的 方法 等 。 
(3) 改善 实施 篇 。 其 具体 包括 改善 的 想法 、 改 善 的 方法 、 改 
善 的 过 程 、 改 善 的 技巧 、 改 善 的 成 果 和 作用 、 改 善 的 经 验 和 教 
训 等 。 





6. OPL 单 点 教材 编辑 的 11 要 点 


(1) 确定 主题 : 选择 一 个 目前 人 们 正面 临 的 问题 作为 主题 。 

(2) 让 亲身 实践 过 的 人 来 编写 ,并 确定 此 OPL 针对 的 目标 
群体 。 

(3) 不 必 花 费 太 多 的 时 间 ， 每 份 教材 平均 花费 30 ~ 60min 完成 
编辑 。 

(4) 目标 是 每 天 做 一 次 单 点 课程 培训 ， 也 就 是 要 求 每 天 都 有 一 个 
人 完成 一 份 培训 教材 。 

(5) 教材 短小 精 悍 、 简 单 明 了 、 及 时 有 效 。 

(6) 编 好 登记 号 并 计 入 账 竹 (计算 机 ) 管理 。 

(7) 多 使 用 漫画 、 图 表 、 照 片 及 卡通 来 说 明 ， 做 到 形象 生动 、 容 
易 理解 。 

(8) 务必 使 被 教育 者 记 住 教材 内 容 。 

(9) 每 天 抽出 时 间 ， 由 编写 人 员 对 其 他 员工 进行 讲解 培训 。 

(10) 将 培训 过 的 教材 登记 并 公开 展示 ， 便 于 成 员 人 参考 。 

(11) 成 员 已 经 熟悉 的 内 容 从 看 板 取 下 编辑 成 册 ， 统 一 保管 。 

















7. OPL 的 传授 及 方式 


(1) 让 他 人 了 解 编 写 OPL 的 原因 ， 以 引起 他 们 的 重视 。 
(2) 在 介绍 内 容 的 过 程 中 ， 试 着 向 成 员 提 一 些 问 题 ， 以 检验 他 们 
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对 同一 主题 的 基础 知识 的 理解 程度 。 
(3) 尽 可 能 采用 实物 以 加 深 理解 。 


(4) 传授 后 向 成 员 提问 ,检验 培训 和 交流 的 成 果 。 

(5) 反复 培训 以 加 深 影响 ， 在 实践 中 追踪 实际 效果 。 

(6) 一 般 由 制作 人 员 进 行 讲解 ， 尽量 利 用 交接 班 〈( 班 前 或 班 后 ) 
时 间 。 

特别 说 明 : 





(1) 制作 OPL， 制 作者 可 以 手写 、 手 画 ， 也 可 用 计算 机 制作 ; 要 
做 到 图 文 并 茂 ， 尽 量 用 图 形 展示 ， 文 字 不 要 太 多 ;内 容 格式 可 自行 设 
计 ， 以 简单 明了 、 易 学 易 懂 为 原则 。 

(2) 培训 不 是 OPL 的 最 终 目的 。 








8. 企业 的 OPL 案例 


企业 的 OPL 案例 展示 如 图 4-13 ~ 图 4-16 所 示 。 





图 4-13 OPL 案例 (一 ) 
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设备 部 TPM 活 动 OPL 教 材 


口 基础 知识 类 (N) 图 问题 类 (W) 口 改善 案例 类 (S) 
编号 |1XTCTPM- 设 -0320403 
日 期 | 2013.10.23 





三 部 三 室 炉 冷却 室 深 轮 卡 死 现象 检查 处 理 

















一 、 主 要 原因 说 明 
1. 生 产 过程 中 粉尘 附着 于 滚轮 上 ， 导 致 滚轮 卡 死 。 
2. 滚 轮 长 时 间 使 用 产生 磨损 ， 导 致 变形 卡 死 。 


二 、 处 理 方法 

1. 每 次 停 炉 待 料 时 ， 安 排 操作 人 员 用 吸尘器 及 时 清理 附着 在 滚轮 
上 的 粉尘 。 

2. 每 月 1 次 检查 滚轮 ， 及 时 更 换 老化 、 变 形 的 滚轮 。 





教材 制作 张 三 王 五 赵 六 
李 四 











主管 审核 


























图 4-14 OPL 案例 (二 ) 


单 点 教 育 (OPL) 6 文件 编号 : 3B-OPL-6 

口 基础 知识 核准 审核 制作 

a Trl 

A3 胎 体 帘 布 供 料 模板 右 侧 支架 断裂 
时 























视 布 做 料 果 石 侧 
支架 谢 正 后 对 断 
和 处 进行 焊接 





证 和 全 全 作 洒 介 全 玫 生肖 于 本 过 全 下 而 的 过 辊 与 支架 麻 


， 对 过 辊 亡 a A 效益 : 通关 及 时 发 现 问题 , 并 及 时 进行 焊接 修复 ， 
用 二 一 方面 会 磨 坏 过 辊 ， 更 换 时 增 | 避 右 侧 支架 对 下 面 过 辊 的 磨损 ， 保 证 料 
直人 多 量 和 维修 备 Wi 引起 故障 停机 ; 另 一 方面 ， 能 顺利 过 ， 降 低 设备 故障 和 材料 的 浪费 


料 的 变形 或 挤 料 ， 增 加 成 本 浪费 ， 影 响 生 产 效率 
培训 时 间 20124.25 培训 人 段 广 廉 培训 时 间 10 分 钟 
受 培训 人 员 维修 组 人 员 \ 成 型 甲 班 生产 人 员 





























图 4-15 OPL 案例 (三 ) 





图 表 解 精益 人 金 面 生产 维护 TPM 推进 实战 


单 点 教育 (0PL) | 








文件 编号 ，HX-YXB1=2012=003 
制作 








核 准 由 核 % 
1 | zi | 了 二 
版 | HX-YXB1-2012-003 7 



































图 4-16 OPL 案例 (四 ) 


自主 保养 活动 分 级 诊断 的 标准 流程 








TPM 自主 保养 活动 的 推行 过 程 中 ， 每 个 步骤 都 非常 严谨 ， 必 须 通 
过 三 级 诊断 合格 ， 才 可 以 进入 到 下 一 步骤。 下 面 就 其 诊断 流程 标准 及 
作业 方法 作 详 细 说 明 。 

自主 保养 诊断 的 目的 是 ， 了 解 各 个 阶段 进行 的 程度 ， 通 过 小 组 
活动 推进 方法 或 现场 情况 诊断 来 进行 把 握 ， 对 小 组 所 面临 的 问题 和 
困难 进行 支援 、 指 导 。 而 且 ， 并 不 是 单纯 地 判定 是 否 合格 ， 还 要 和 
小 组 成 员 进行 接触 ; 不 仅 是 接受 诊断 的 一 方 ， 诊 断 者 也 要 明确 以 后 
要 做 什么 。 这 一 点 非常 重要 。 自 主 保养 诊断 不 能 成 为 只 是 对 小 组 成 
员 提 出 问题 的 形式 ， 还 要 发 现 小 组 成 员 的 优点 ， 并 充分 体现 出 小 组 
成 员 的 特征 。 

自主 保养 活动 三 级 诊断 的 流程 如 图 4-17 所 示 。 
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自主 诊断 (事务 局 、 成 员 ”| 中 层 诊断 (车 间 主 任 ) 高 层 诊断 (三 长 、 总 事务 局 ) 
不 组 活动 
报告 书 
诊断 申请 书 
(诊断 表 1) | 诊断 和 
< 
No 
| | No 
| -~ | 
张贴 于 > a Yes 
k 步 又 合格 标签 
设备 ~ @i 





4-17 自主 保养 活动 三 级 诊断 流程 图 








自主 保养 活动 的 诊断 种 类 、 目的 和 内 容 





ws 傅 断 、 车 间 主 任 中 层 诊断 和 厂 长 


诊断 三 级 诊断 。 先 由 小 组 长 根据 示范 设备 的 运行 情况 进行 诊断 ， 


人 级 诊断 的 
目的 和 内 容 进 






































绍 说 明 的 。 
表 4-8 三 级 诊断 表 
诊 断 | 主要 诊断 人 | 诊断 人 目 的 举办 频 度 内 容 
推进 状况 及 成 果 由 事务 局 计划 诊断 日 
厂 长 、| 的 检查 车 间 主 任 、 组 长 、 班 
高 层 诊断 厂 长 组 长 、 事 问题 指出 及 指导 1 次 /月 “| 长 在 活动 看 板 上 说 明 
务 局 高 层 和 一 线 主管 实施 询问 答复 
对 话 会 议 讲评 
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( 续 ) 
诊 断 | 主要 诊断 人 | 诊断 人 目 的 举办 频 度 内 容 
近视 
使 成 员 理解 全 部 
接受 说 明 
中 层 诊断 | 车 间 主 任 | 全体 “| 门 的 活动 ， 谋 求 水 | 1 次 /月 
全 体 人 员 给 出 诊断 
平 提升 
评语 
由 车 间 主 任 决定 诊断 
步骤 诊断 申请 
组 员 、 
培训 指导 员 班长 在 活动 板 上 说 明 
自主 诊断 | 组 长 事务 局 、 按 各 步 又 
We 对 于 活性 化 建议 依据 检查 表 进行 检查 
有 组 间 的 调整 以 会 议 方式 实施 问题 
指导 


: 
ES 自主 保养 活动 诊断 使 用 表单 





(1) 由 示范 小 组 组 长 提出 申请 诊断 时 填写 的 申请 表 的 参考 格式 





























见 表 4-9。 
表 4-9 TPM 自主 保养 阶段 完成 申请 表 
所 属 部 门 示范 区 名 称 
申请 完成 的 阶段 
部 门 自 评 
结果 
部 门 负责 人 签字 : 
企业 管理 
部 意见 
企业 管理 部 负责 人 签字 
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( 续 ) 
辅导 老师 
辅导 老师 签字 : 
TPM 推进 
领导 小 组 
意见 领导 签字 : 








(2) 由 示范 设备 进行 TMP 自主 保养 步 又 1 诊断 时 填写 的 诊断 表 的 
参考 格式 见 表 4-10。 





表 4-10 ”TPM 自主 保养 步骤 1 诊断 表 
























































TPM 自主 小 组 名 设备 名 称 设备 位 号 诊断 自主 部 门 高 阶 

保养 诊断 表 区 分 
诊断 时 间 分 不 合格 合格 
步骤 1: 区 要 

诊断 者 签名 : 合格 自主 部 门 高 阶 
初期 清扫 a 
标准 

1 2 3 4 5 发 现 

诊断 项 目 诊断 要 点 


劣 | 稍 劣 | 普通 | 稍 佳 | 佳 | 事项 











垃圾 、 灰 尘 、 油 污 、 切 前 、 工 件 、 工 具 的 
状况 是 否 良好 ( 夹 治 具 、 夹 头 、 机 械 配 管 、 
配 线 等 ) 

松 苑 、 松 动 、 振 动 、 磨 损 、 发 热 状况 是 否 
良好 ( 螺钉、 螺母 、 夹 治 具 ， 回 转 等 部 位 ) 

2， 附属 设 ”是 否 有 上 垃圾、 灰尘、 油污、 异物 条 着 情况 
备 的 清 扫 : | ( 汽 包 、 电 磁 阔 、 三 点 组 合 、 改 动机、 皮带、 
油 、 室 压 、 水 | 极限 开关 、 光 电 管 、 控 制 箱 、 计 数 器 ) 
压 等 循环 系 | 松弛、 松动 、 振 动 、 磨 损 、 出 声 、 发 热 的 
统 、 电 气 控 | 状况 是 否 良好 (电磁 阅 、 发 动机 、 开 关 箱 的 
制 、 其 他 固定 板 、 继 电器 、 配 线 、 螺 钉 、 螺 母 ) 


1. 机 械 本 
体 的 清扫 





































































































一 图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 


诊断 项 目 诊断 要 点 
劣 “| 稍 劣 | 普通 | 稍 佳 | 佳 | 事项 











灰尘 、 垃 圾 、 油 污 的 状况 是 否 良好 (润滑 
器 、 油 杯 、 计 量 器 、 注 油 口 、 加 油 配 管 等 ) 






































3， 润滑 | ， 油 量 、 滴 下 量 、 松 好、 振动 状况 是 否 良好 
状况 (油污 、 劣 化 、 配 管 接头 部 、 阀 、 速 度 控制 
器 、 油 温 等 ) 
具 、 检 具 、 备 品 的 整理 状况 是 否 良 好 
盖子 、 铭 板 等 标示 物 是 否 良 好 
4. 机 械 周 
上 废料、 成品、 零件 的 存放 是 否 整齐 、 和 良好 
边 的 清扫 
良品 、 不 良品 是 否 区 分 
状况 
通道 是 否 畅 通 














是 否 有 从 其 他 设备 飞散 来 的 灰尘 










































































是 否 有 灰尘 、 尘 埃 、 漏 油 等 发 生源 ， 清 扫 
部 位 一 览 表 和 后 续 改 善 计 划 
5. 清扫 困 
| 发 生源 是 否 有 隔离 ， 困 难处 是 否 应 用 工具 
难 部 位 及 发 
进行 改善 
生源 对 策 
是 否 有 边 清扫 、 边 点 检 的 方法 
不 否 对 清扫 责任 区 进行 区 分 、 分 担 
6. TPM 的 诊断 | 10 分 |20 分 30 分 40 分 50 分 
对 TPM 是 否 理解 并 全 员 参 与 活动 
进行 状况 评分 
1 分 (10 分 ) | 2 分 (20 分 ) | 3 分 (30 分 ) 4 分 (40 分 ) 5 分 (50 分 ) 
只 针对 滑 清扫 检查 做 得 很 
1 ~5 | 设备 几乎 没有 只 有 看 得 | _ 连 看 不 到 的 地 
2 动 部 、 权 等 特 彻底 ， 正 着 手 制定 
实施 到 才 实 施 方 也 在 实施 
六 定 的 地 方 实施 困难 部 位 的 对 策 
只 有 一 部 
全 员 无 人 只 有 专业 | 分 简单 的 地 几乎 都 是 操作 工作 分 担 明 确 ， 
6 
关心 人 员 在 做 方 有 操作 人 | 人 员 在 实施 并 实施 得 很 好 
员 在 做 

































































月 主 你 蛮 步 妊 1: 初期 消 打 














正如 前 面 章节 所 讲 的 ， 要 降低 设备 的 故障 ， 就 必须 想 办 法 消除 导致 
设备 强制 劣化 发 生 的 微 缺 陷 。 毫 无 疑问 ， 清 扫 就 是 最 有 效 的 一 种 方法 。 
步骤 1 就 是 通过 清扫 去 发 现 设备 的 问题 点 〈 跑 、 冒 、 滴 、 漏 、 锈 蚀 、 松 
动 、 脏 污 等 微 缺 陷 ) ， 也 是 亲身 体验 “清扫 就 是 点 检 ” 的 重要 阶段 。 

同时 ， 清 扫 也 是 在 为 设备 作 健 康 诊 断 。 因 此 ， 必 须 充分 认识 到 清 
扫 的 目的 就 是 进行 设备 点 检 ， 这 种 点 检 对 于 维持 设备 的 长 寿命 健康 运 
行 是 十 分 重要 的 。 只 有 彻底 进行 设备 清扫 并 且 加 以 维持 ， 才 能 保证 设 
备 中 没有 潜藏 的 不 正常 现象 。 如 果 要 达到 这 个 目的 ， 就 必须 保证 设备 
十 分 清洁 。 所 以 ， 在 开始 自主 保养 活动 的 时 候 ， 首 先 理解 设备 初期 清 
扫 的 含义 尤为 重要 。 








EE 初期 清扫 的 含义 





清扫 就 是 把 附着 在 设备 、 模 具 、 夹 具 上 的 废弃 物 、 污 物 、 灰 尘 、 油 
污 、 切 前 液 、 污 泥 等 异常 物 清除 干净 ， 并 且 要 彻底 清扫 设备 的 各 个 角 
沙 。 通 过 清扫 可 以 使 设备 的 潜在 缺陷 显露 出 来 ， 即 “清扫 就 是 点 检 ”。 





一 图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 


EE 初期 清扫 与 5S 活动 中 的 清扫 的 区 别 





在 企业 推行 TPM 时 ,许多 员工 都 认为 自主 保养 活动 的 初期 清扫 就 
是 打扫 卫生 。 这 种 认识 显然 是 错误 的 ， 必 须 杜 绝 。 为 什么 这 样 说 ?下 
面 来 介绍 一 下 初期 清扫 与 5S 活 动 中 的 清扫 之 间 的 区 别 : 


表 5-1 初期 清扫 与 5S 活动 中 的 清扫 的 区 别 


区 别 类 型 SS 活动 的 清扫 自主 保养 的 初期 清扫 
除了 涉及 设备 外 ， 还 包括 现场 、 厂 





























关注 对 象 | 要 关注 点 在 设备 ， 以 设备 为 主线 展开 
: 房 、 办 公 室 等 场所 ,范围 广 
| 与 设备 相关 的 人 员 ， 如 操作 人 员 、 设 备 
参与 人 员 所 有 职场 人 士 


专业 维护 人 员 、 品 质 人 员 及 生产 技术 人 员 
5S 的 清扫 是 指 清除 职场 内 的 脏 污 ， 清扫 的 动机 除了 清扫 的 因素 之 外 ， 更 重 
保持 职场 干 干净 净 ， 动 机 较为 单纯 要 的 是 发 现 设备 的 不 具 合 点 ， 微 缺陷 








实施 动机 、 目 的 
































从 脏 到 净 ， 由 表 及 里 ， 不 仅 对 设备 表面 ， 
更 重要 的 是 对 设备 内 部 也 要 清扫 ， 深 层次 
更 多 的 是 关注 表层 现象 


实施 深度 和 广度 挖掘 
清除 垃圾 ， 美 化 环境 











从 输入 到 和 输出， 把握 反 复 清扫 的 根源 ， 









































为 源头 治理 做 铺 执 
通过 设备 深度 清扫 来 熟悉 设备 ， 了 解 设 
通过 活动 使 员工 懂得 如 何 有 效 地 进 
备 相 应 的 功能 
行 分 工 协作 - 
从 环境 方面 着 手 ， 去 除 心理 上 潜在 的 缺 
功能 学 会 部 分 清扫 工具 开发 
| 陷 (不 关心 、 无 视 、 无 知 ) 来 提高 工作 的 
制作 简单 的 清扫 基准 ， 为 自主 保养 
积极 性 ， 发 现 设备 的 微 缺陷 ， 为 健康 管理 
打下 基础 








埋 下 伏笔 





所 以 ， 通过 以 上 说 明 ,， 千 万 不 可 将 初期 清扫 与 55 活动 中 的 清扫 混 
为 一 谈 。 


TPM 自主 保养 的 初期 清扫 示意 图 如 图 5-1 所 示 。 
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5-1 TPM 自主 保养 的 初期 清扫 


请 扫 在 自主 保养 活动 中 的 重要 性 











在 检查 劣化 的 手段 中 ， 清 扫 是 相当 有 效 的 。 

(1) 借 由 清扫 的 动作 去 接触 设备 的 各 个 部 位 。 

(2) 在 接触 设备 的 过 程 中 去 发 现 设备 各 个 部 位 的 不 正常 (发热 、 
振动 、 异 党 声音 )。 

(3) 通过 清扫 (清除 灰尘 、 污 物 和 废 油 ) 以 防止 强制 劣化 。 

所 以 ,清扫 是 发 现 设备 异常 的 有 效 方法 ， 同 时 也 是 延长 设备 寿命 、 
维持 设备 精度 、 维 护 品 质 基 准 等 不 可 缺少 的 条 件 。 





如 何 理解 请 扫 就 是 点 检 








在 清扫 时 可 以 发 现 很 多 不 正常 的 地 方 ， 所 以 清扫 的 实质 就 是 对 设 
备 进 行 全 面 点 检 ,“ 清 扫 就 是 点 检 ” 由 此 而 来 。 
可 通过 图 5-2 来 加 深 对 “清扫 就 是 点 检 ” 的 认识 和 理解 。 





图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 


清扫 就 是 点 检 
[一 >| 去 除 脏 物 、 刻 物 排除 劣化 


通过 清扫 





























引起 问题 之 前 确 





| | 
立 对 策 并 实施 
请 不 要 轻视 清扫 
的 重要 性 


发 现 各 部 位 的 不 合理 现象 
发 热 、 振 动 、 异 常 声音) 等 |[-》| 。 反复 检查 变化 症状 





指 的 是 微 缺 陷 ( 生 锈 、 缺 点 、 摆 动 、 变 形 ) 
发 现 基 本 条 件 不 具备 (润滑 不 足 、 脏 ) 的 情况 
发 现 困难 (清扫 、 加 油 、 锁 紧 ) 等 

发 现 灰尘 污染 发 生源 ( 灰 侍 、 污 染 等 发 生 之 地 ) 
发 现 品质 不 民 源 (异物 等 混合 物 等 ) 

发 现 不 必要 的 物品 和 不 用 的 物品 





图 5-2 清扫 就 是 点 检 


初期 清扫 的 对 象 








为 了 能 够 彻底 地 挖掘 出 设备 的 微 缺 陷 ， 必 须知 道 初期 清扫 的 对 象 是 什 
么 。 这 一 点 很 重要 。 结 合 上 述 内 容 ， 简 单 来 说 ， 可 以 把 清扫 的 对 象 总 结 分 
为 六 类 。 因 为 初期 清扫 是 为 了 找 出 设备 所 有 的 缺陷 源头 ， 所 以 又 把 自主 保 
养 的 初期 清扫 活动 称 为 寻找 六 源 的 活动 。“ 六 源 ” 具 体内 容 如 下 : 

(1) 发 生源 : 灰尘 、 油 污 、 有 害 气体 、 液 体 、 噪 声 、 辐 射 。 

(2) 清扫 困难 源 : 难以 清扫 、 清 理 的 部 位 。 

(3) 故障 源 : 会 造成 故障 的 潜在 因素 ， 如 设备 操作 、 维 护 、 维 修 
不 当 ， 自 然 劣 化 。 

ee 

(5) 缺陷 源 : 指 影响 产品 质量 的 生产 或 加 工 环节 。 
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(6) 危险 源 : 指 潜在 事故 发 生源 。 : 


E 初期 清扫 的 部 位 及 要 点 





初期 清扫 的 部 位 及 要 点 见 表 5-2。 


表 5-2 初期 清扫 的 部 位 及 要 点 表 
初期 清扫 的 部 位 初期 清扫 的 要 点 
接触 原材料 /制品 或 是 影响 产品 品质 的 前 
位 (如 生产 线 传送 带 、 深 子 面 、 容 器 配 管 、| ”有 无 堵塞、 摩擦 、 磨 损 等 
光电 管 、 测 定 仪器 等 ) 





























有 无 不 需要 的 部 品 、 配 线 




















控制 盘 、 操 作 盘 内 外 有 无 劣化 的 部 件 
有 无 螺钉 类 的 松动 、 脱 落 
有 无 过 热 、 异 常 声 音 、 震 动 、 缠 绕 、 磨 损 、 
设备 驱动 机 械 、 部 件 ( 如 链条 、 链 轮 、| 松动 、 脱 落 等 
设备 | 轴承、 发动机、 风扇 、 变 减速 器 等 ) 润滑 油 汇 漏 、 飞 散 
及 附 点 检 润滑 作业 的 难 易 度 
加 机 指针 摆动 
械 仪表 类 ( 如 测量 压力 、 温 度 、 浓 度 、 电 指示 值 失 常 
压 、 拉 力 等 的 仪表 ) 有 无 管理 界限 
点 击 的 难 易 度 








有 无 内 容 、 流 动 方向 、 开 关 状 态 等 的 识别 
有 无 不 需要 的 配 管 锅 具 
有 无 裂纹 、 磨 损 


配 管 、 配 线 及 配 管 附加 机 械 (如 电路 、 液 
体 、 空 气 等 的 配 管 ， 以 及 阀门 、 变 奈 带 等 ) 
































设备 框架 、 外 盖 、 通 道 、 立 脚 点 点 检 作 业 的 难 易 度 
液体 或 粉尘 泄漏 、 飞 散 


其 他 设备 附加 机 械 〈 如 容器 、 搬 运 机 械 、 
叉车 、 提 升 机 、 台 车 等 ) 





原材料 投入 时 的 飞散 
有 无 搬运 器 具 点 检 














一 图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 




















( 续 ) 
初期 清扫 的 部 位 初期 清扫 的 要 点 
有 无 标识 ， 是 否 乱 放 
原材料 、 半 成 品 、 成 品 
有 无 管理 方法 
有 无 区 划 线 ， 是 否 模糊 不 清 
地 面 〈 如 通道 、 作 业 场 地 及 其 区 划 、 区 
周围 不 需要 的 物品 的 放置 是 否 明确 
划 线 等 ) 。 
环境 通行 与 作业 的 安全 性 














保养 用 机 器 、 工 具 (如 点 检 润 滑 机 械 、 
材料 、 保 管 棚 、 备 品 备 件 等 ) 





放置 计量 仪器 类 的 脏 污 度 、 精 度 











墙壁 、 窗 户 、 门 脏 污 、 破 损 




















1. 缺陷 的 特征 


94 
二 一 般 缺 陷 的 特征 主要 有 生 锈 、 灰 侍 、 龟 裂 、 废 弃 物 、 松 动 、 脱 落 、 
磨耗 、 变 形 、 溢 出 、 泄 漏 、 堵 塞 、 飞 散 、 异 物 混 人 等 。 


2. 缺陷 特征 的 分 类 


(1) 微小 缺陷 ， 如 生 锈 、 灰 持 、 废 弃 物 、 异 常 声 音 、 松 动 、 磨 耗 、 
变形 等 。 

(2) 不 需要 的 物品 ， 如 工具 、 卷 矿 、 配 管 、 配 线 、 机 器 等 。 

(3) 发 生源 ， 如 粉末 、 液 体 、 蒸 汽 、 气 体 、 冷 却 水 、 油 等 。 

(4) 困难 部 位 ， 如 操作 、 清 扫 点 检 、 加 油 、 紧 固 等 困难 部 位 。 

(5) 品质 不 良 的 来 源 ， 如 异物 混 人 。 

(6) 运转 中 的 不 正常 ， 如 过 热 、 振 动 等 。 





3. 缺陷 的 层次 


设备 缺陷 一 般 分 为 三 个 层次 ， 如 图 5-3 所 示 。 
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1. 设 备 、 零 部 件 的 
不 良 、 缺 陷 













清扫 困难 





异常 声音 (机 器 运转 的 声音 ) 
异常 气味 (溶剂 或 有 毒气 体 的 泄漏 ) 
发 热 (热风 的 泄漏) 


图 5-3 设备 缺陷 层次 








清扫 不 彻底 的 危害 





不 能 把 清扫 单纯 地 看 成 是 一 项 简单 的 清洁 工作 ， 如 果 清扫 不 彻底 ， 
会 造成 很 多 弊 闪 ， 引 起 很 大 危害 ， 见 表 5-3。 


表 5-3 清扫 不 彻底 的 危害 
危 定 原 因 
旋转 部 位 、 滑 动 部 位 、 空 压 、 油 压 系 统 、 电 气 控制 系统 、 感 测 器 等 因 污 物 或 异物 
混 人 ， 而 产生 磨耗 、 阻 塞 、 通 电 不 良 等 ， 造 成 精度 降低 或 误 动作 ， 导 致 出 现 故障 























品质 不 良 因 蜡 物 直 接 混和 人 产品 或 设备 的 误 动作 而 造成 品质 不 良 
雇 弃 物 、 污 物 而 造成 松动 、 鱼 裂 、 异 音 、 断 油 等 造成 点 检 困 难 ， 成 为 强制 劣化 的 




















强制 劣化 





原因 
速度 损失 因 污 物 而 造成 磨耗 加 速 ， 滑 动 抵抗 增加 ， 降 低 设备 能 力 及 空转 等 的 速度 损失 

















加 








一 图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 


四 初期 清扫 的 方法 和 步 台 





1. 第 一 步 : 召开 小 组 会 议 并 进行 培训 ,分配 工作 


(1) 对 小 组 成 员 召 开 小 组 会 议 ， 进 行 生产 线 布置 图 、 结 构图 和 初 
期 清扫 相关 知识 点 的 培训 ， 让 小 组 成 员 均 能 理解 初期 清扫 的 含义 以 及 
“清扫 就 是 点 检 ” 的 原则 。 

(2) 对 小 组 成 员 的 清扫 工作 进行 分 工 ， 并 留 下 清扫 工作 分 配 表 和 
TPM 活动 的 会 议 记 录 。 


2. 第 二 步 : 在 活动 前 拍照 记录 


清扫 活动 开始 前 ， 先 组 织 人 员 到 现场 示范 设备 区 域 对 发 现 的 所 有 
不 具 合 点 、 微 缺陷 进行 拍照 注意 要 定点 拍照 (距离 、 角 度 、 位 置 要 选 
好 ) ， 并 将 发 现 的 问题 记录 下 来 。 


3. 第 三 步 : 彻底 清扫 及 改善 活动 


所 谓 彻底 的 设备 清扫 是 指 除了 单纯 地 清除 污垢 和 垃圾 以 外 ， 还 应 
在 清扫 的 过 程 中 发 现 设备 的 故障 及 疑问 点 ， 在 可 能 的 情况 下 进行 修复 ， 
并 学 习 和 掌握 设备 的 功能 和 构造 ， 同 时 培养 发 现 故 障 的 能 力 。 具 体操 
作 方 法 如 下 : 

(1) 对 发 现 的 不 具 合 点 ， 能 复原 的 马上 进行 复原 、 改 善 。 

(2) 属于 本 部 门 不 能 马上 处 理 的 问题 点 处 要 挂 上 白色 下 标签 ，; 
需要 外 单位 协助 解决 的 问题 点 要 挂 上 红色 下 标签 (后面 章节 会 介 
绍 其 用 法 ) 。 
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(3) 在 步 又 (1) 中 ， 保 养 部 门 应 与 操作 部 门 一 起 ， 拆 仓 各 类 续 
构 复 杂 的 盖 板 ， 找 出 问题 并 共同 研究 对 策 。 


4. 第 四 步 : 在 活动 后 拍照 记录 








(1) 对 发 现 的 不 具 合 点 已 复原 和 改善 完成 的 地 方 进行 定点 拍 
照 (同样 要 注意 距离 、 角 度 、 位 置 )， 并 作出 不 具 合 点 统计 表 记 录 
及 对 策 。 

(2) 一 般 来 说 ， 一 台 设 备 的 问题 点 可 以 查找 到 100 ~200 个 。 

5. 第 五 步 : 诊断 


本 步 针 对 所 有 发 现 的 问题 的 复原 率 达 到 90% 以 上 时 ， 小 组 内 部 可 
进行 自主 诊断 ;合格 后 ， 再 申请 中 层 和 高 层 诊断 ， 全 部 合格 通过 后 ， 
再 进行 到 下 一 阶段 。 诊 断 的 流程 及 使 用 的 表单 请 参照 4 3 和 4 4 节 内 

进 





VY 


容 进 行 。 


企业 实施 初期 清扫 的 实战 案例 


企业 实施 初期 清扫 活动 的 现场 实战 照片 如 图 5-4 所 示 。 


彻底 的 设备 清扫 活动 





p> 
a 
wal 
卫生 
本 


彻底 清扫 设备 紧 固 、 检 查 所 有 的 螺纹 件 





图 $-4 初期 清扫 实战 案例 





一 图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 

















图 5-4 初期 清扫 实战 案例 ( 续 ) 





初期 清扫 的 实施 流程 及 对 应 实战 图 片 


初期 清扫 的 实施 流程 及 对 应 实战 图 片 如 图 5-5 和 图 5-6 所 示 。 


全 清扫 前 ， 再 
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5-5 初期 清扫 的 实施 流程 
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图 5-6 初期 清扫 实施 流程 的 对 应 实战 图 片 





初期 清扫 的 工作 分 配 表单 和 不 具 合 点 统计 


自主 保养 活动 在 实施 初期 清扫 活动 前 ， 要 对 小 组 人 员 的 工作 进行 
合理 的 分 工 。 初 期 清扫 工作 分 配 表 见 表 5-4。 


表 5-4 初期 清扫 工作 分 配 表 


组 名 : 设备 名 称 : 文件 编号 : 
区 域 清扫 内 容 负责 人 | 清 当 方 法 | 清扫 程度 及 可 拆 印 部 分 | 工具 准备 | 安全 事项 
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经 理 : 组 长 : 制作 : 





一 图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 
在 进行 初期 清扫 时 ， 要 对 发 现 的 不 具 合 点 进行 统计 ， 见 表 5-5。 


表 5-5 不 具 合 点 汇总 清 









































设备 名 称 : 小 组 名 称 ; 整改 区 域 ， 

不 合理 内 容 必 现 | 改 关 和 | 槛 [ 守 区 分 。 | 改善 
在 涉 

一 定 | 际 加 
编号 部 位 ”1 @ 运 转 中 可 处 理 爱 @ 在 小 组 内 处 理 臣 碟 改善 结果 污 加 改 
记 | 9 于 更 次 时 间 处 理 | 时 | 现 | O 委 托 保养 部 门 | 日 | 日 | 
= | ya 页 
号 | 人 于 设备 停 让 时 处 理 | 问 | ”| 入 委托 技术 人 员 | 期 | 其 位 人 






























































100 
初期 清扫 设备 部 位 结构 图 


对 设备 进行 初期 清扫 前 ， 要 对 组 员 开 展 针对 设备 结构 、 部 件 、 功 
能 、 名 称 等 内 容 的 培训 。 初 期 清扫 部 位 设备 结构 如 图 5-7 所 示 。 


1 3 





I | | 


5-7 初期 清扫 部 位 设备 结构 图 
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四 初期 清扫 的 顺序 





就 一 台 设 备 来 说， 清扫 时 要 按照 一 定 的 顺序 进行 ， 这 样 才 会 更 有 
效率 。 初 期 清扫 设备 部 位 顺序 如 图 5-8 所 示 。 


以 发 生源 为 中 心 向 外 
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从 加 工 点 由 里 到 外 











初期 清扫 能 发 现 的 不 正常 现象 





清扫 是 为 了 点 检 设 备 的 健康 状态 ， 所 以 活动 的 要 点 就 是 找 出 设备 
的 不 正常 现象 。 所 谓 不 正常 现象 ,是 指 “ 已 发 生 的 不 正常 现象 ”和 
“可 能 产生 的 不 正常 现象 ”两 种 情形 。 

里 外 都 清扫 是 消除 设备 不 正常 现象 的 基础 。 企 业 可 以 通过 清扫 来 
执行 点 检 工 作 ， 并 通过 量化 的 指标 来 评估 清扫 的 质量 。 这 些 指标 包括 


一 图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 
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发 现 了 什么 样 的 不 正常 现象 ， 清 扫 的 质 是 否 学 会 了 
用 “五 感 ” 来 点 检 ， jm 了 总 结 和 分 析 ， 对 
规定 事项 是 否 严 格 执 行 ， 是 否 完 成 了 目标 要 求 ， ee 初期 清扫 阶段 
绝 不 只 是 对 表面 的 清洁 ， 如 果 未 能 发 现 设备 的 不 正常 现象 ， 就 必须 从 
头 再 来 。 

“清扫 就 是 点 检 ”“ 点 检 在 于 发 现 设 备 的 不 正常 ”， 这 是 自主 保养 
活动 的 两 个 基础 ， 也 是 改善 现场 体质 的 基础 。 一 旦 初期 清扫 阶段 的 活 
动 半途 而 废 ， 后 面 的 活动 必 将 事倍功半 其 至 完全 失效 。 因 此 ， 清 扫 作 
为 发 现 设备 微 缺陷 的 最 有 效 的 手段 ， 在 做 初期 清扫 工作 时 ， 要 注意 发 
现 七 个 方面 的 不 正常 ， 具 体 见 表 5-6。 














表 5-6 不 正常 项 目的 内 容 


















































































































































种 类 项 目 举例 说 明 
污染 灰尘 、 脏 污 、 粉 全 、 脏 油 、 铁 锈 、 汕 漆 
损坏 旬 询 、 破 碎 、 变 形 、 杜 晶 、 府 亿 
哆 动 委 昂 、 脱 落 、 倾 斜 、 偏 心 、 廊 耗 、 招 出 
局 后 了 松弛 传动 带 、 链 轮 
异常 异常 声音 、 发 热 、 振 动 、 异 味 、 变 色 、 不 正常 的 压力 和 电流 
附着 阻塞 、 硬 化 、 堆 积 、 动 作 不 良 
润滑 油 量 不 足 、 脏 油 、 不 明 油 种 、 不 适合 油 种 、 漏 油 
加 油 脏 油 、 加 油 口 变形 或 破损 、 油 管 不 通 
Ss 油 位 计 脏 污 、 破 损 、 泄 漏 、 没 有 标示 
锁 紧 螺钉 、 螺 母 ， 松动、 掉 落 、 过 长 、 断 列 、 不 当 的 垫圈 、 腐 但 
清扫 机 械 结 构 、 盖 子 、 立 足 点 
点 检 盖子 、 结 构 、 仪 器 的 位 置 方向 、 明 确 标识 
加 油 加 油 口 位 置 、 结 构 、 尺 寸 、 立 足 点 、 周 于 
困难 部 位 锁 紧 盖子 结构、 尺寸 、 立 足 点 、 周 围 
操作 机 器 配置 、 开 关 位 置 、 操 作 杆 位 置 、 立 足 点 、 高 度 
调整 不力 计 、 温 度 计 、 流 量 计 、 水 分 计 位 置 
3 区 泄漏 、 注 出 、 哎 出 、 飞 散 、 溢 出 
原料 泄漏 、 溅 出、 奔 册 、 飞 散 、 洲 出 
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( 续 ) 
种 类 项 目 淋 例 说 朋 
油 类 润滑 油 、 动 作 油 、 燃 料 油 的 泄漏 、 喷 溅 、 溢 出 
气体 空气 、 瓦斯 、 燕 气 
大 汪 沁 液体 水 、 瞩 水、 冷却 水 泄漏 、 磺 泪 、 溢 出 
刻 居 切 前 、 包 装 材 、 不 良品 
他 由 其 他 设备 设施 带 来 的 
异物 铁 届 、 碎 片 、 毛 边 、 昆 下 
撞击 掉 落 、 摇 见 、 而 撞 、 振 动 
Wp 浓度 加 热 、 混 合 、 搅 拌 、 花 发 不 当 
温度 温度 、 湿 度 、 气 压 、 静 电 
机 器 秦 、 风 扇 、 空 气压 缩 机 、 管 模 
管 路 设计 配 管 、 输 送 管 、 导 管 、 阅 门 、 调 节 器 
不 需要 或 不 要 设备 仪器 温度 计 、 压 力 计 、 秒 表 、 秤 、 管 路 、 开 关 
i 材料 备品 预备 品 、 剩 料 、 在 库 品 、 备 件 
私人 物品 饮料 、 餐 盒 、 电 瓶 、 钱 包 
维修 材料 胶带 、 绳 索 、 电 线 、 铁 板 、 烛 条 
地 而 凹凸 、 沙 差 、 突 出 物 
阶梯 太 陡 、 防 滑脱 沙 、 没 有 扶手 
昭明 亮度 、 位 置 不 当 、 防 爆 
个 安全 汤 所 |。 转动 部 位 转动 有 包 、 转 轴 有 套 、 区 域 有 栏 、 急 停 
叉车 钢 索 、 刷 钩 、 制 动 、 速 度 、 限 重 
尼 他 特殊 物品 、 溶 剂 、 毒 气 、 护 具 、 感 应 开关 









































此 外 ， 初 期 清扫 阶段 还 要 注意 一 个 问题 ， 那 就 是 对 造成 污染 的 来 
A 。 如 果 作业 人 员 每 天 都 在 进行 清扫 ， 却 不 知道 污染 在 哪里 ， 

染 程度 如 何 ， 则 不 仅 改善 工作 无 法 顺利 进行 ， 作 业 人 员 也 只 能 算是 
“清洁 工 ” 而 已 。 本 阶段 的 发 生源 改善 活动 主要 是 针对 那些 简单 、 容 
易 的 部 位 进行 ， 比 较 困难 的 部 位 将 放 在 第 二 步 “ 发 生源 与 困难 源 的 改 
善 ” 中 进行 处 理 。 

总 的 来 说 ， 本 步骤 就 是 要 切实 通过 对 设备 及 周围 环境 的 整理 、 整 
顿 、 清 扫 ， 找 出 不 良 〈 微 缺陷 、 发 生源 等 ) 的 存在 ， 并 在 日 常 能 力 所 











一 图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 
: ”及 的 范围 内 进行 处 置 及 改善 ， 以 实现 以 下 目标 : 
(1) 通过 整理 、 整 顿 、 清 扫 将 污垢 除去 ， 创 造 一 个 整洁 的 工作 
场所 。 
(2) 改善 造成 灰尘 、 脏 污 的 源头 并 改善 周围 恶劣 的 环境 。 
(3) 通过 整理 、 整 顿 、 清 扫 ， 使 设备 潜在 的 缺陷 、 异 常 显 性 化 ， 
并 恢复 其 机 能 。 
(4) 彻底 清扫 设备 的 各 个 角落 ， 切 身体 验 “ 清 扫 就 是 点 检 ”， 做 
到 “自己 的 设备 自己 维护 ”。 
(5) 按照 计划 推进 整理 、 整 顿 、 清 扫 ， 提 高 全 员 的 管理 水 平 ， 形 
成 一 个 “能 遵守 已 决定 事项 ”的 工作 氛围 。 
| 总 之 ， 作 业 人 员 只 有 尽力 去 改善 污染 ， 才 可 以 消除 设备 的 不 正常 
现象 ， 并 保持 设备 的 清洁 。 








S.11 如 何 发 现 不 正常 部 位 





按照 “清扫 就 是 点 检 ” 这 一 基本 原则 ， 活动 时 ， 要 把 目的 放 在 发 
现 更 多 的 问题 点 ， 对 设备 的 各 个 角落 进行 彻底 清扫 ， 发 现 100 ~ 200 个 
缺陷 是 很 正常 的 事情 。 但 是 ， 如 何 才能 发 现 这 些 不 正常 部 位 呢 ? 以 下 
是 发 现 不 正常 部 位 的 一 些 方法 : 

(1) 事先 确认 安全 等 事项 。 

(2) 作业 人 员 要 以 “我 的 工作 就 是 清扫 ”的 想法 ， 亲自 进行 
清扫 。 

(3) 对 设备 污垢 要 彻底 清扫 。 

(4) 打开 过 去 一 直 没有 拆 开 过 的 挡 板 和 盖子 ， 对 设备 的 方方面面 
彻底 清扫 。 
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(5) 有 需要 分 解 的 ， 就 分 解 来 清扫 。 

(6) 不 仅 对 设备 主体 ， 还 要 对 辅助 设备 、 电 气 箱 等 附带 设备 也 都 
进行 清扫 。 

(7) 不 能 有 “就 算 清扫 了 也 会 变 脏 ”的 念头 ， 要 确认 清扫 后 到 什 
么 时 候 变 脏 、 从 哪里 开始 变 脏 、 脏 到 什么 程度 。 

(8)“ 感 觉 到 了 的 东西 不 一 定 能 理解 它 ， 只 有 理解 了 的 东西 才能 
深刻 地 感受 它 。”TPM 点 检 就 是 在 这 种 哲学 思想 的 指导 下 ,通过 人 体 
功能 不 断 感觉 、 理 解 ， 再 感觉 、 再 理解 ,循环 往复 地 发 现 设备 异常 ， 
产生 新 的 创造 力 。 所 以 ，TPM 自主 保养 的 初期 清扫 活动 也 要 活用 “五 
感 ”( 视 觉 、 触 觉 、 听 党、 嗅觉 、 感 觉 ) 来 发 现 设备 的 不 正常 项 目 并 
予以 记录 。 

(9) 找 出 不 正常 部 位 后 ， 要 挂 上 下 标签 。 

(10) 实施 前 进行 基础 教育 一 一 OPL (设备 构造 、 机 能 、 润 滑 、 锁 
紧 等 )。 

在 企业 开展 自主 保养 初期 清扫 活动 初始 ， 当 无 法 找 出 设备 的 不 正 
常 现象 时 ， 员 工 可 能 常常 会 以 “工作 忙 ”“ 没 时 间 ” 为 借口 。 之 所 以 
发 生 这 种 情况 ， 往 往 是 由 于 现场 作业 人 员 只 是 在 设备 非 运转 时 找 问 题 
或 者 只 是 用 眼睛 观察 ， 忽 略 了 一 些 必须 与 设备 “亲密 接触 ”才能 发 现 
的 不 正常 现象 ， 如 异常 声音 、 异 常 振动 、 异 常 发 热 等 。 而 振动 或 发 热 
等 问题 ,一般 在 设备 运转 过 程 中 才 比 较 容 易 被 发 现 的 。 也 就 是 说 ， 在 
设备 运转 时 ， 较 能 找 出 问题 的 所 在 。 因 此 ， 企 业 必须 要 求 员 工 在 设备 
运转 过 程 中 也 要 进行 点 检 。 作业 人 员 可 以 带 着 抹布 ， 胸 前 的 口袋 装着 
“标签 ”， 在 设备 运转 中 将 异常 噪声 、 振 动 、 发 热 等 不 正常 现象 找 出 
来 并 进行 标识 。 只 有 如 此 细致 、 深 入 地 开展 清扫 工作 ， 才 会 找到 问题 。 
因此 ， 自 主 保养 的 初期 清扫 活动 除了 要 作 静 态 检 查 外 ， 还 要 作 动 态 的 
检查 。 
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不 具 合 点 的 定义 





在 丰田 的 TPM 自主 保养 活动 中 ， 为 了 对 设备 的 微 缺 陷 或 不 正常 项 
目 作 出 更 加 形象 和 直观 地 说 明 ， 使 用 了 一 个 专业 术语 “不 具 合 点 ”来 
表示 。 那 么 ， 什 么 是 “不 具 合 点 ” 呢 ? 

通常 把 让 人 感到 不 妥当 、 不 必要 、 不 正常 、 不 经 济 、 好 像 要 出 故 
障 了 、 很 及 烦 、 很 累 、 好 像 有 更 好 的 方法 、 别 人 都 不 这 样 做 、 为 什么 
没 做 、 故 障 、 瑕 疫 、 缺 点 、 损 伤 、 脏 、 浪 费 、 不 整齐 、 不 好 做 、 不 安 
全 、 很 困难 等 感觉 的 部 位 称 为 “不 正常 项 目 ”， 专业 术语 则 称 作 “不 


具 合 点 ” 
本 日 人心 、 ‘3 


找 出 不 具 合 点 的 注意 要 点 





按照 初期 清扫 活动 的 目的 、 事 前 准备 、 清 扫 的 实施 顺序 来 推进 ， 
特别 是 通过 清扫 来 体现 设备 的 潜在 不 有 具 合 点 是 很 重要 的 ， 所以， 下 面 
先 来 介绍 一 下 找 出 不 具 合 点 的 注意 要 点 。 

(1) 要 抛弃 “从 前 就 这 样 ”“ 一 向 如 此 ”等 想法 ,诚实 地 重新 审 
视 后 ， 再 提出 “应 该 是 这 样 才 对 ?” “这样 的 话 更 方便 ”等 新 想法 。 

(2) 对 于 小 太 才 螺钉 的 松动 、 缺 失 ， 套 管 结合 处 调整 螺钉 的 松弛 
等 看 似 “ 微 不 足 道 ”的 项 目 也 不 可 遗漏 。 

(3) 要 学 会 判断 、 识 别 设 备 的 缺陷 和 不 正常 ， 事 先 要 接受 领导 或 
设备 专业 维护 人 员 的 指导 。 
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提升 发 现 不 具 合 点 的 能 力 





对 于 现场 设备 操作 人 员 来 说 ， 不 断 地 提升 发 现 不 具 合 点 的 能 力 是 
一 件 非 常 重要 的 工作 ， 因 为 这 也 是 一 个 合格 的 设备 操作 员 必 须 具 备 的 
基本 条 件 ， 即 发 现 设备 的 异常 能 力 。 一 般 阅 来 ， 可 以 从 以 下 六 个 方面 
进行 能 力 提 升 : 

(1) 重复 地 实施 发 现 不 具 合 点 的 活动 。 

(2) 实施 发 现 不 具 合 点 活动 后 ， 请 资深 的 同事 、 上 司 、 专 业 设备 
保养 人 员 复 查 ， 并 接受 指导 。 

(3) 实施 发 现 不 具 合 点 活动 时 ， 采 取 “1 +2” 方 式 (1 位 专业 设 
备 保 养 人 员 +2 位 现场 人 员 ) 配合 进行 。 

(4) 实施 前 阅读 说 明 书 、 图 样 、 设 备 零 件 构造 技能 资料 ， 有 必要 
的 需 请 专业 设备 部 门 先进 行 培训 。 

(5) 多 次 使 用 五 感 进 行 不 具 合 点 的 发 现 ， 对 比 诊断 结果 和 实物 状 
况 ， 来 训练 敏感 度 。 

(6) 从 设备 部 门 所 记录 的 故障 履历 中 查阅 故障 常 发 部 位 并 将 其 列 
为 必 查 项 目 。 





BE 日 F 标签 的 定义 及 种 类 





在 前 面 5. 11 节 内 容 里 面 提 到 ， 当 发 现 设备 的 不 正常 项 目 后 ， 需 要 
挂 上 FF 标签。 但 是 何谓 了 标签 ? 它 是 如 何在 初期 清扫 活动 中 使 用 的 ? 
是 否 每 发 现 一 个 设备 不 正常 的 问题 ， 都 需要 立即 挂 上 了 标签 呢 ? 了 标 





一 图 表 解 精益 爹 面 生产 维护 TPM 推进 实战 
| ”得 的 种 类 又 有 哪 几 种 ? 下面 就 这 





文 些 问 题 进行 


一 一 说 明 。 
1. FF 标签 的 定义 
台 应 有 状况 和 机 人 台 实 际 状况 之 间 的 差距 称 为 下 (Fault) ， 即 缺 
点 、 缺 陷 、 瑕 疫 、 毛 病 。 
2. 了 标签 的 管理 
当时 能 清理 、 复 原 的 立即 清理 、 复 原 ， 不 能 处 理 的 才 需 要 挂 f 标 
签 进 行 管 理 。 


3. 下 标签 分 类 
2 (1) 白色 下 标签 : 不 需要 借助 外 力 ， 自 己 本 部 门 就 可 以 完成 的 项 目 。 

(2) 红色 下 标签 : 单 靠 自己 无 法 完成 ， 需 要 高 度 技 能 及 专业 知识 
的 项 目 。 


不 正常 部 位 使 用 的 红 、 白 色 下 标签 和 企业 TMP 活动 中 使 用 下 标签 
的 案例 如 图 5-9 和 图 5-10 所 示 。 






























自主 保养 红 音 自主 保养 白 音 
(此 单 绑 于 不 具 合 点 处 ) (此 单线 于 不 具 合 点 处 ) 
第 __STEP,No. 第 __STEP,No. 
不 具 合 描 述 : 不 具 合 描述 : 
对 策 : 
期 限 一 一 一 一 责任 者 : 请: 页 仁和， a 
(此 单 发 放 给 责任 者 ,完成 交 回 i a 完成 交 回 ) 
第 _STEP,No. 
设备 名 : a E 
发 现 日 : 发 现 者 : 发 现 日 : 发 现 者 : 
具 合 描述 : 不 具 合 描述 : 
对 策 : 对 策 : 
期 限 : 责任 者 : 








期 限 : 南 


5-9 不 正常 部 位 使 用 的 红 、 和 白色 下 标签 











图 5-10 企业 TPM 活动 中 使 用 F 标签 的 案例 


F 标签 的 使 用 流程 及 注意 要 点 





接 下 来 介绍 一 下 了 标签 的 使 用 流程 及 注意 要 点 。F 标签 是 一 种 
“设备 不 具 合 点 信息 可 视 化 ”工具 。 


1. 下 标签 的 使 用 流程 


(1) 首先 ， 发 现 不 能 马上 处 理解 决 的 不 具 合 点 时 应 填写 了 标签 
将 第 一 张 粘贴 在 对 应 的 设备 问题 上 ， 回 收 第 二 张 ， 并 将 不 有 具 合 点 的 内 
填写 在 不 具 合 点 、 发 生源 、 困 难 部 位 清单 上 。 

(2) 标签 上 不 具 合 点 的 内 容 填写 应 当 尽 量 详细 ,让 人 看 了 以 后 
可 以 立即 了 解 。 

(3) 了 标签 上 不 具 合 点 的 内 容 填 写 要 编写 流水 号 ， 以 便于 管理 追踪 。 

(4) 白色 了 标签 由 本 部 门 自行 处 理 ; 红色 下 标签 则 委托 设备 保养 部 门 
进行 处 理 〈 由 发 现 不 具 合 点 的 人 判断 应 填写 白色 了 标签 还 是 红色 了 标签 ) 。 


容 
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(5) 在 活动 板 上 记录 回收 的 了 标签 数量 。 

(6) 针对 已 挂 出 的 下 标签 (白色 下 标签 和 红色 下 标签 ) 分 别 采取 
应 对 措施 。 

(7) 将 已 进行 处 理 的 挂 在 设备 上 的 下 标签 (白色 下 标签 和 红色 下 
标签 ) 回收 ， 并 在 活动 板 上 记录 结 


2. 使 用 下 标签 的 注意 要 点 


无 论 是 白色 下 标签 还 是 红色 下 标签 ， 只 要 是 挂 在 设备 上 的 ， 就 _- 
定 要 想 办 法 解决 处 理 。 如 果 到 了 计划 完成 时 间 还 没有 处 理 好 ， 责 任 部 
门 要 给 出 具体 的 对 策 说 明 ， 而 不 能 一 直 将 下 标签 挂 在 设备 上 。 公 司 高 
层 或 部 门 主管 到 现场 检查 看 到 这 些 下 标签 要 很 侯 感 ， 注 意 查看 上 面 的 

日 期 是 否 已 经 过 期 ， 并 主动 向 现场 员工 了 解 示范 设备 下 标签 的 处 理 完 
成 情况 ， 必 要 时 给 予 一 定 的 协助 ， 使 其 尽快 将 问题 处 理 好 。 





名 开 初 期 清扫 活动 小 组 会 议 的 方法 








企业 在 召开 TPM 自主 保养 的 初期 清扫 活动 小 组 会 议 时 ， 要 有 正确 
的 方法 ， 只 有 这 样 ， 才 能 达到 事半功倍 的 效果 ， 具 体 见 表 5-7。 
表 5-7 召开 小 组 会 议 的 方法 


小 组 会 议 的 形态 目 的 
教育 训练 教导 小 组 成 员 学 习 TPM 的 相关 知识 与 手法 








(1) 了 解 设备 的 结构 
(2) 清扫 过 程 安全 事项 的 说 明 
清扫 前 小 组 会 议 (3) 清扫 工具 的 准备 
(4) 分 工 
(5) 清扫 重点 的 说 明 
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( 续 ) 

小 组 会 议 的 形态 目 的 

(1) 总 结 清扫 中 发 现 的 问题 点 

(2) 讨论 改善 问题 点 

清扫 后 小 组 会 议 (3) 书写 相关 材料 

(4) 清扫 工作 检讨 

(5) 下 次 活动 相关 事项 











日 初期 清扫 复原 、 改善 案例 





利用 初期 清扫 进行 点 检 ， 可 以 在 事前 发 现 因 不 正常 现象 引起 的 设 


备 停止 损失 和 其 他 损失 ， 并 且 有 计划 地 对 发 现 的 设备 不 具 合 点 进行 复 
原 、 改 善 ， 将 设备 损失 防 患 于 未 然 。 


1. 企业 TPM 实战 案例 一 


在 某 机 吉 加 工 的 现场 ， 作 业 人 员 在 生产 线 上 进行 清扫 点 检 ， 发 现 
现场 不 正 浓 现象 共有 133 处 。 其 中 ， 较 具 代表 性 的 有 以 下 五 项 : 

(1) 输送 带 的 油 压 装 置 没 有 润滑 盖子 ， 且 油箱 中 有 大 量 的 切 居 ， 
导致 机 械 动 作 不 良 ， 使 零件 的 传送 发 生 困 难 。 

(2) 自动 润滑 装置 的 油箱 中 没有 润滑 油 ， 呈 现 出 不 润滑 的 状态 ， 
造成 滑动 面板 不 能 滑动 。 

(3) 移动 材料 的 两 根 链条 中 有 一 根 松 了 ， 仪 靠 一 根 链条 的 力量 在 
运转 ， 存 在 链条 断裂 的 安全 隐患 。 

(4) 轴 没 有 用 防 松 螺母 固定 ， 只 用 铁丝 固定 ， 存 在 刀具 掉 落 的 安 
全 隐患 。 

(5) 钻床 用 的 圆 形 皮带 在 更 换 周 期 前 发 生 断 裂 ， 使 生产 线 因 故 停 
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机 1h 左右 。 

综合 这 些 因 不 正常 现象 而 致使 设备 故障 所 导致 的 损失 金额 ， 合 计 
44892 元 ， 其 中 包括 为 解决 停 线 问题 所 支出 的 员工 加 班 费 用 以 及 设备 
故障 的 修理 费用 等 。 

如 果 设 备 进行 了 有 效 的 清扫 点 检 工 作 ， 则 这 些 问 题 基本 上 可 以 避 
免 。 因 此 ， 这 44982 元 就 是 针对 不 正常 现象 采取 事前 防范 对 策 所 能 
得 的 量化 效果 。 





2. 企业 TPM 实战 案例 二 


打开 机 器 盖 板 进行 设备 内 部 清扫 点 检 时 ， 发 现 到 处 都 有 气体 外 泄 
的 部 位 ， 同 时 也 发 现 10 个 4mm 直径 大 小 的 洞 。 如 果 任 其 外 泄 的 话 ， 
每 月 将 漏 掉 60200m 的 气体 。lm 气体 约 1.56 元 ， 所 以 一 年 将 损失 
93800 元 。 若 企业 事前 对 设备 进行 检查 ， 则 可 以 节省 下 这 笔 钱 。 


3. 企业 TPM 实战 案例 三 


某 班组 在 生产 线 上 进行 清扫 点 检 时 ， 发 现 有 91 项 不 正常 现象 。 其 
中 ， 最 主要 的 有 以 下 5 项 : 
(1) 搬 送 材料 的 滚 简 上 有 磨损 ， 造 成 制品 的 外 观 不 良 。 
(2) 有 3 台 油 压 装 置 的 油 量 不 足 ， 造 成 机 械 动 作 不 良 ， 导 致 制品 
质 不 良 。 
(3) 搬 送 材料 用 的 电动 机 V 形 带 破损 ， 如 果 在 生产 过 程 中 发 生 断 
裂 ， 将 造成 停 线 30min 左右 。 
(4) 机 器 的 电动 机 有 2 颗 固定 螺钉 脱落 ， 造 成 电动 机 移动 时 传动 
带 松 脱 ， 可 能 会 产生 不 良品 。 
(5) 当 点 检 机 器 内 部 后 发 现 2 颗 驱 动 齿轮 的 固定 螺钉 脱落 ， 在 
30mm 的 范围 内 仅 有 Smm 范围 的 齿轮 可 以 般 合 ， 可 能 会 造成 生产 线 停 
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顿 10min 及 生产 不 良品 的 情况 。 
知 企业 未 事先 发 现 上 述 不 正常 现象 并 加 以 处 置 的 话 ， 则 可 能 发 生 
停 线 与 产品 不 良 ， 损 失 金 额 将 达 13132 元 。 


4. 企业 TPM 实战 案例 四 


作业 人 员 接 触 油 压 配 管 时 发 现 ， 排 水 阀 溪 得 无 法 触摸 。 于 是 在 请 
教 设备 保养 人 员 后 ， 作 业 人 员 得 知 电动 机 功率 过 高 是 造成 排水 阀 温度 
过 高 的 直接 原因 。 

接着 调查 为 什么 要 用 这 么 大 功率 的 电动 机 。 答 案 就 在 于 液压 油 一 旦 脏 
污 ， 便 会 导致 流量 不 足 ， 因 而 要 用 大 功率 的 电动 机 才能 保证 供 油 量 ， 但 使 
用 大 功率 电动 机 的 结果 就 是 导致 排水 阀 过 热 。 所 以 ， 要 改善 液压 油 脏 污 问 
题 ， 首 先 应 找 出 污染 液压 油 的 发 生源 ， 然 后 进行 改善 并 维持 ， 接 下 来 就 是 加入 
更 换 小 功率 的 电动 机 。 结 果 是 每 台电 动机 一 年 可 省 下 1474 元 的 电费 。 

上 述 事 例 都 是 在 企业 中 进行 自主 保养 的 实际 案例 。 从 中 可 以 看 到 ， 
通过 清扫 点 检 发 现 不 正常 现象 ， 可 以 事先 防止 许多 损失 的 发 生 。 虽然 
一 个 事例 也 许 一 年 只 是 减少 数 千 到 数 万 元 损失 ， 但 积 少 成 多 ， 解 决 数 
百 甚至 数 千 个 不 良 状 况 所 带 来 的 效益 将 是 十 分 惊人 的 。 
初期 清扫 活动 及 复原 改善 案例 照片 如 图 5-11 ~ 图 5-20 所 示 。 


re E> 











图 5-11 生产 人 员 进 行 设备 停机 清扫 点 检 
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图 5-13 操作 人 员 与 设备 保养 人 员 一 起 
进行 现场 分 析 





图 5-14 设备 运转 中 进行 振动 和 温度 的 点 检 
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小 组 名 : 团结 奋进 。 ”设备 名 称 : 硫化 机 8# 文件 编号 : 
改善 前 (图 示 ) 改善 后 (图 示 ) 
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改善 前 (图 示 ) 
SC 


Et- 

ns \ 
wb 
| 外 时 fn 


而 


pe sl 


胎 面 供 料 架 按 钮 标识 看 不 清 清理 胎 面 供 料 架 按钮 标识 








图 5-16 复原 改善 案例 (一 ) 
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改善 后 (图 示 ) 
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设备 名 称 : 
前 (图 示 


问题 点 将 灰尘 彻底 清理 





图 5-18 复原 改善 案例 (二 ) 





组 名 : 三 部 生产 队 
改善 前 (图 示 ) 


组 名 : 三 班 





图 5-19 
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设备 名 称 : 2# 三 室 退 火炉 文件 编号 : Xtctpm- 电 -061102-07 


改善 后 (图 示 ) 








两 源 改 善 案例 (三 ) 


设备 名 称 : 一 次 球磨 5# 机 “文件 编号 : XTCTPM- 锂 -051 








改善 前 (图 示 ) 





改善 后 (图 示 ) 








轴承 座 粉 尘 厚 、 油 污 多 


粉尘 清扫 干净 ， 表 面 油污 清除 














图 5-20 


两 源 改 善 案 例 【 四 ) 












































自主 保 痉 艺 又 2 : 克 源 对 和 药 














经 过 自主 保养 步骤 1 初期 清扫 活动 后 ,设备 虽然 变 得 干净 ， 但 这 
只 是 短暂 的 干净 而 已 ， 如 未 持续 清扫 ， 经 过 一 段 时 间 后 ， 设 备 又 会 开 
台 变 脏 ， 各 项 不 具 合 点 也 会 慢 慢 增多 。 因 此 ， 维持 设备 的 清洁 是 一 件 
很 重要 的 工作 ， 如 果 无 法 维持 ， 步 又 1 的 活动 成 有 果 将 会 前 功 尽 弃 。 

为 了 维持 设备 的 清洁 ， 必 须 设法 将 造成 设备 脏 污 的 原因 了 予以 消除 ， 
如 漏 油 、 漏 水 、 漏 沙 、 粉 侍 、 铁 层 等 ， 除 此 之 外 ， 还 必须 维持 设备 的 
基本 条 件 。 为 了 保持 设备 的 正常 运转 ， 往 往 要 花费 很 多 时 间 用 在 设备 
的 清扫 、 加 油 、 点 检 等 工作 上 。 如 能 缩短 清扫 、 加 油 、 点 检 等 工作 的 
时 间 ,， 不 仅 能 够 提升 生产 效率 ， 同 时 作业 人 员 也 会 更 乐意 执行 这 些 工 
作 。 上 自主 保养 步骤 2 的 活动 内 容 就 是 针对 上 述 问题 的 改善 。 




















污染 发 生源 、 困 难 源 的 定义 


污染 发 生源 是 指出 现 污 染 的 源头 ， 可 分 为 外 部 污染 源头 和 设备 自 
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身 污 染 源头 两 个 方面 。 外 部 污染 源头 是 指 由 于 设备 所 处 周边 环境 不 卫 
生 而 造成 设备 经 常 出 现 污染 ， 如 室内 排 风 不 畅 造 成 设备 外 表 积 尘 ， 地 
面积 水 导致 设备 底部 生 锈 等 ; 设备 自身 污染 源头 是 指 设备 本 身 漏 油 、 
漏水 ， 铁 局 乱 飞 等 。 

困难 源 是 指 必须 费时 (10min 以 上 ) ， 且 不 易 清扫 、 加 油 、 点 检 、 
运转 操作 及 更 换 的 部 位 。 


污染 发 生源 、 困 难 源 种 类 


1. 发 生源 的 种 类 





(1) 设备 本 体 的 脏 污 物 跑 、 冒 、 滴 、 漏 ， 如 粉尘 、 液体 的 六 汤 和 上 2 
飞散 。 

(2) 振动 冲击 造成 的 破损 掉 落 ， 如 粉尘 、 be 

(3) 噪声 ， 如 运转 异常 声音 、 摩 擦 异常 声 

(4) 刺激 性 气体 ， 如 溶 Ne 

(5) 发 热 ， 如 热风 的 泄漏 和 摩擦 引起 的 热 等 。 





2. 清扫 困难 的 种 类 





清扫 困难 是 指 清扫 困难 或 消耗 的 时 间 长 的 部 位 。 其 主要 有 以 下 
种 类 

(1) 手 够 不 到 的 位 置 ， 如 没有 执 板 和 栏杆 的 位 置 、 高 的 位 置 。 

(2) 号 体 或 手 进 不 去 的 、 狭 窗 的 位 置 。 

(3) 在 日 里 面 的 位 置 。 

(4) 铺 在 地 面 上 的 管道 、 线 路 。 

(5) 紧 贴 在 机 顺 侧 面 的 管道 和 线路 。 


一 下 一 下 一 
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管道 和 线路 密集 的 位 置 。 

连接 螺栓 和 螺母 多 的 单 类 。 
表面 凹凸 情况 多 的 位 置 。 

机 天 底面 的 缝 除 。 


(6 
| 
(8 
(9 


Wa Na a 


3. 点 检 困 难 的 种 类 





点 检 困 难 是 指 容易 玻 忽 点 检 的 地 方 或 者 需要 长 时 间 点 检 的 部 位 。 


其 主要 有 以 下 种 类 : 


(1) 高 处 (需要 上 去 的 地 方 )。 

(2) 低 处 〈 需 要 弯 腰 的 地 方 ) 。 

(3) 很 难看 到 的 地 方 〈 需 要 用 手打 开 盖子 的 地 方 ) 。 
(4) 一 次 性 被 阻 断 的 地 方 〈 需 要 绕 行 的 地 方 ) 。 




















St 





Ma 


4. 加 油 困 难 的 种 类 
加 油 困 难 是 指 加 油 时 难以 确认 ， 或 者 难以 知道 油 量 ， 或 者 需要 长 


时 间 加 油 的 部 位 。 其 主要 有 以 下 种 类 : 


(1) 加 油 口 位 置 不 好 的 地 方 。 
(2) 看 不 见 加 油 口 的 地 方 。 
(3) 难以 确认 或 无 法 确认 润滑 油 量 的 地 方 。 


5 运转、 操作、 更换 困 难 的 种 类 
运转 、 操 作 、 更 换 困 难 是 指 由 于 操作 困难 ， 需 要 的 时 间 长 或 存在 


误 操 作 可 能 性 的 部 位 。 其 主要 有 以 下 种 类 : 


(1) 使 用 工具 的 位 置 。 
(2) 需要 息 上 去 或 绕 行 的 位 置 。 
(3) 操作 次 数 频繁 的 位 置 。 
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(4) 发 生 操作 失误 可 能 性 高 的 位 置 。 : 
(5) 无 法 确认 现状 态 的 位 置 。 


[两 源 对 策 活 动 的 目的 





步骤 1 初期 清扫 的 侧重 点 是 问题 点 的 复原 。 比 如 设备 生 锈 了 ,我 
们 只 是 先 除 锈 再 刷 潜 ， 至 于 为 什么 会 生 锈 ， 还 没有 去 考虑 。 而 到 了 步 
又 2 两 源 对 策 ， 就 必须 去 考虑 了 。 所 以 在 两 源 对 策 活动 中 ， 需 持续 激 
发 员工 思考 问题 的 热情 ， 提 高 解决 问题 的 能 力 。 这 种 能 力 的 体现 就 在 
于 产生 了 许 许多 多 意 想不到 的 改善 提案 。 

在 这 个 步骤 中 ， 要 切断 废弃 物 、 污 物 的 发 生源 ， 防 止 飞溅 ， :x 
清扫 、 点 检 、 加 油 及 运转 操作 困难 部 位 ， 使 在 规定 的 时 间 里 可 以 完成 
清扫 、 点 检 、 加 油 及 运转 操作 的 工作 。 

困难 部 位 的 改善 是 改善 萌芽 开始 的 重要 阶段 。 小 组 成 员 一 起 努力 

行 改善 ， 通 过 体验 取得 的 成 果 ， 小 组 成 员 和 上 级 领导 都 可 以 感受 到 
i 从 而 得 到 成 长 。 其 目的 在 于 ， 培 养 操 作 人 员 改 
善 设备 的 能 力 ， 由 简单 的 复原 转变 为 创造 性 的 改善 活动 ， 使 之 形成 并 
具备 挑战 更 高 水 准 改善 的 自信 心 。 

步骤 2 从 人 和 设备 达成 目的 的 两 方面 来 比较 ， 见 表 6-1。 














表 6-1 步骤 2 活动 中 人 与 设备 的 比较 内 容 

排除 负责 区 域 及 设备 的 发 生源 和 困难 源 ， 谋 求 维持 管理 的 容易 化 
了 解 设 备 的 基本 的 管理 方法 及 改善 方法 

改善 需要 花费 较 长 时 间 的 作业 困难 部 位 ， 能 够 在 规定 的 时 间 内 完成 清扫 、 点 检 、 加 油 等 

工作 

通过 分 小 组 进行 活动 ， 可 以 学 习 到 改善 活动 的 推进 方法 、 推 进 技巧 ， 并 体验 到 改善 的 喜悦 

从 以 体力 为 中 心 的 活动 转变 为 以 脑力 为 中 心 的 活动 ， 从 而 提高 活动 水 平 
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( 续 ) 
切断 污染 (灰尘 、 锈 等 ) 发 生 的 根源 ， 提 高 和 维持 设备 固有 的 信赖 性 
设 
网 通过 改善 各 种 困难 部 位 ， 提 高 设备 的 保全 性 和 安全 性 
对 反复 发 生 的 不 合理 项 目 ， 通 过 开展 彻底 对 策 活动 来 达到 预防 故障 发 生 的 目的 











两 源 对 策 活动 的 开展 步 又 





1. 召开 小 组 会 议 进 行 培训 


完成 步骤 1 并 通过 三 级 诊断 后 ， 就 可 以 进入 步骤 2 两 源 对 策 了 。 
同样 ， 在 两 源 对 策 活 动 开 始 前 ， 也 要 导入 召开 小 组 会 议 进 行 培训 的 
活动 。 
这 个 步 又 要 先 对 小 组 成 员 针对 污染 发 生源 、 困 难 源 的 定义 ， 污 染 
源 部 位 的 构造 、 功 能 ，WHY-WHY、 鱼 骨 图 等 分 析 工 具 等 方面 的 知识 
进行 培训 。 其 目的 是 让 小 组 成 员 学 习 、 掌 握 识别 发 生源 、 困 难 源 的 方 
法 和 技巧 ， 以 及 如 何 对 两 源 进行 分 析 改 善 。 


2. 拟订 此 阶段 的 活动 计划 


按照 PDCA 的 原则 ， 对 两 源 对 策 活 动 拟订 活动 计划 表 。 计 划 包 括 
列 出 发 生源 、 困 难 源 的 问题 ， 污 染 源 MAP 图 ， 困 难 源 清扫 、 加 油 、 点 
检 MAP 图 ， 拟 订 改 善 计划 ,效果 确认 自主 诊断 、 高 层 诊断 。 

明确 两 源 对 策 活 动 的 工作 内 容 及 完成 时 间 节 点 ， 以 及 小 组 成 员 的 
担当 等 。 


3. 进行 发 生源 、 困 难 源 不 具 合 点 汇总 并 画 出 MAP 图 


为 了 更 加 清楚 地 识别 发 生源 、 困 难 源 ， 小 组 成 员 需 要 重新 整理 在 
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步骤 1 初期 清扫 中 所 发 现 垃圾 、 污 垢 、 异 物 的 部 位 ， 并 进一步 分 析 其 
份量 、 成 分 及 其 对 设备 所 造成 的 损害 。 

了 解 清 扫 、 加 油 、 点 检 费 时 及 不 易 的 部 位 ， 并 进一步 了 解 造 成 困 
难 的 原因 。 

对 两 源 对 策 活动 中 发 现 的 两 源 进行 绘制 两 源 MAP 图 ， 以 便 对 示范 
设备 的 两 源 作 全 面 的 了 解 和 掌握 分 析 。 

(1) 参照 初期 清扫 不 具 合 点 汇总 清单 ， 整 理 出 两 源 汇 总 清单 ， 见 
表 6-2。 


表 6-2 两 源 汇 总 清单 






































村 二 小 组 名 称 ; 整改 区 域 : 
不 合理 内 容 发 现 改善 对 策 | 预 | 实 区 分 改善 | 
G@ 运转 中 Oe 23 
2 ee es 
编 | 部 ss 
全 | 家 间 处 理 | 时 养 部 门 到 由 用 结 | 源 | 源 、 
入 于 设备 停 | 间 人 委托 技 果 
止 时 处 理 ral > 






























































(2) 参照 两 源 汇 总 清单 ， 按 照 点 检 顺 序 ， 绘 制 两 源 MAP 图 ， 如 图 
6-1 和 图 6-2 所 示 。 
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| 王 时 亚 玄 s14 弛 审 加 SS : NS 上 属国 职 星 点 伏 辐 可 
rT 0) 
于 图 天 其 可 路 狼 修 侈 有 | 歌 国 更 碎 册 汪 时 呵 
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4. 拟定 改善 对 策 





明确 了 示范 设备 的 所 有 两 源 后 ， 还 必须 对 两 源 进 行 彻底 分 析 。 只 
有 找到 本 质 原因 ， 才 能 从 根源 上 去 解决 ， 最 终 形成 永久 性 的 对 策 。 所 
以 ， 要 列 出 发 生源 、 困 难 源 部 位 的 问题 ， 拟 定 改 善 对 策 。 对 策 内 容 包 
含 发 生源 及 困难 源 的 部 位 、 原 因 、 改 善 措施 、 预 定 完 成 时 间 及 负责 
等 。 因 问题 的 大 小 不 一 ， 并 不 是 每 个 问题 都 可 以 由 小 组 成 员 自 行 完成 ， 
较 大 的 改善 可 分 成 个 别 改 善 处 理 。 





对 发 生源 产生 的 材质 、 发 生 量 、 造 成 复杂 程 
进行 分 析 统 计 ， 并 用 鱼 骨 图 或 WYH-WHY 分 析 工 


体 见 表 6-3 ~ 表 6-6。 














度 、 和 危害 等 几 个 方面 
具 4 


































































































表 6-3 发 生源 分 析 统 计 表 
发 生源 分 析 统 计 表 
FF 标签 设备 发 生源 年 损失 造成 复 
序号 材质 | 发 生 量 清理 频 度 乱 纺 
编码 位 号 内 容 量 /L 杂 程 度 
电动 机 轴承 每 一 天 事故 隐患 
1 |CJY-001| P1012 润滑 油 5s 1 滴 300 复杂 
密封 泄漏 清理 一 次 污染 环境 
泵 头 垫 片 每 两 天 清 
2 |CcJY -002 | P1012 晴 油 |10s 1 滴 150 简单 污染 环境 
泄漏 理 一 次 
遗漏 状态 年 损失 量 /L 
10s1 滴 150 
5s1 滴 300 
ls 1 滴 1600 
线 型 缓慢 遗漏 时 32600 
线 型 快速 流 116000 
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表 6-4 发 生源 改善 对 策 表 




















































































































序号 下 标签 编码 | 设备 位 号 | 发 生源 部 位 | 发 生源 内 容 | 对 策 负责 人 | 完成 日 期 结果 
电动 机 轴 润滑 油 更 换 轴承 
1 CJY -001 | P1012 张 华 “|2012. 8.21 OK 
承 密 封 处 泄漏 密封 垫圈 
2 CJY -002 | P1012 泵 头 热 片 蜡 油 渗 漏 李刚 ”|2012. 8. 22 OK 
头 垫 片 
表 6-5 困难 源 分 析 统 计 表 
困难 源 分 析 统 计 表 727 
序号 标签 编码 | 设备 位 号 | 困难 部 位 内 容 | ”类别 造成 复杂 程度 危害 
影响 人 身 安 全 及 加 
1 CJY -01 -0001 | P1012 | 润滑 油 注 油 口 | 加 油 困难 复杂 
油 作 业 效率 
9 CJY -01 -0002 | P1012 压力 表 点 检 困 难 简单 影响 点 检 作 业 时 间 
表 6-6 困难 源 改善 对 策 表 
号 | 下 标签 编码 | 设备 位 号 | 困难 部 位 内 容 类 别 对 策 负责 人 | 完成 日 期 | 结果 
润滑 油 增加 加 
CJY -01 -0001| P1012 加 油 困 难 徐 华 “12012. 8. 23| OK 
注油 口 油 作业 怜 梯 
增加 颜 
CJY -01 -0002| P1012 压力 表 点 检 困 难 张 舌 12012. 8.23| OK 








色 标记 
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5. 对 策 实施 

根据 上 面 所 作 的 改善 对 策 切实 执行 ， 但 改 本 
善 活动 并 不 一 定 每 次 都 是 在 线 (On-line) 作 有 
业 ， 因 为 考虑 到 设备 停机 时 间 及 安全 性 问题 ， 人 
改善 活动 也 可 以 离线 (Off-line) 作业 。 当 设备 ee 








还 在 运转 的 时 候 ， 作 业 人 员 可 以 先 思考 改善 的 
方式 ,甚至 可 以 试 做 模型 或 改善 工具 等 。 当 设 
备 一 但 停止 ， 马 上 把 握 时 间 ， 套 用 改善 对 策 。 
如 此 一 来 ,不 仅 节省 时 间 ， 而 且 因为 已 经 进行 
事前 模拟 或 规划 ， 改 善 的 成 功 机 率 会 更 高 。 对 
于 连续 性 产 线 而 言 ， 停 机 的 机 会 相当 有 限 ， 更 目 画 3 ”高 绥 改 羡 步 党 
应 该 珍惜 每 次 停机 时 间 去 执行 改善 工作 。 
离线 改善 步骤 如 图 6-3 所 示 。 


















































如 何 改善 发 生源 、 困难 源 








生产 现场 的 发 生源 和 困难 源 是 企业 推行 TPM 自主 保养 活动 的 两 大 障 
碍 。 企 业 要 想 顺 利 推行 自主 保养 活动 ， 就 必须 想 办 法 对 两 源 进行 改善 。 
然而 ， 很 多 企业 在 两 源 改善 的 过 程 中 ， 常 常会 遇 到 类 似 的 问题 : 发 生 
源 解决 不 彻底 ， 困 难 源 改善 难以 保持 ， 等 等 。 那 么 ， 到 底 该 如 何 进行 
两 源 对 策 呢 ? 

首先 ， 将 目前 的 这 些 问题 进行 分 类 ， 即 把 问题 分 成 两 大 块 一 一 发 





生源 的 问题 和 困难 源 问题 。 针 对 发 生源 的 问题 ， 要 从 源头 解决 ， 所 以 
一 定 要 循 着 问题 的 表象 一 步 步 深 控 ， 直 至 找到 源头 。 举 一 个 简单 的 例 
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子 ; 设备 漏 油 ， 表 象 是 设备 本 身 或 环境 有 油污 ,反复 清扫 ， 反 复 污染 ， 
员工 活动 的 积极 性 很 受 打击 。 脏 了 就 扫 ， 这 不 是 解决 问题 的 根本 办 法 ， 
所 以 要 找到 污染 的 根本 原因 ， 再 实施 有 效 的 对 策 。 沿 着 油 迹 ， 可 以 发 
现 油 是 从 设备 内 部 流出 来 的 ， 所 以 要 打开 设备 。 然 后 ， 就 可 以 比较 清 
楚 地 看 到 油 是 从 转动 轴 甩 出 来 的 。 那 么 ， 转 动 轴 为 什么 会 思 出 油 呢 ? 
因为 磨损 缝隙 增 大 了 ? 油 品 粘度 过 低 ? 油封 坏 了 ? 等 等 。 这 个 时 候 要 
花费 大 量 的 人 力 、 物 力 去 验证 推测 ， 直 至 找到 真正 的 原因 ， 再 采取 对 
策 。 这 样 才能 从 根本 上 解决 油污 的 问题 。 

下 面 分 别 从 两 个 方面 来 进行 说 明 。 














发 生源 改善 对 策 的 五 个 层次 及 方法 pp 








垃圾 、 污 拆 、 异 物 等 的 发 生 有 前 工序 发 生 、 本 工序 发 生 、 加 工 过 
程 发 生 、 设 备 发 生 、 环 境 原因 从 外 部 进入 等 各 种 原因 。 不 管 是 哪 一 种 
发 生源 ， 它 的 改善 对 策 一 般 有 两 种 : 一 种 是 防止 发 生 对 策 ; 为 一 种 是 
防止 飞散 对 策 。 一 般 情况 下 ， 优 先 考虑 防止 发 生 对 策 。 如 果 该 对 策 不 
成 功 ， 实 施 后 仍 需 派 人 定期 管理 ， 这 时 可 以 考虑 采取 防止 飞散 对 策 。 
比如 ， 从 设备 本 身 发 生 的 润滑 油 、 冷 却 水 等 的 泄漏 ， 滑 动 部 位 的 摩擦 ， 
镀膜 装置 移动 时 的 漏 液 等 发 生源 要 彻底 解决 。 但 是 ， 有 时 会 有 加 工 原 
理 上 不 可 避免 地 发 生 、 无 法 切断 发 生源 的 情况 。 对 这 些 情 况 的 发 生源 ， 
可 以 从 以 下 几 个 方面 采取 对 策 : 

(1) 减少 其 发 生 量 ， 减 少 切削 加 工时 冷却 剂 的 使 用 量 。 

(2) 隔离 污染 物 ， 防 止 飞 散 ， 将 其 控制 在 最 小 范围 内 ， 防 止 进 一 
步 扩散 。 

同时 ,结合 勤 于 清洁 、 擦 拭 设 备 ， 以 及 使 用 方便 的 清洁 设备 工具 
和 方法 ， 效 果 会 更 好 。 
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发 生源 的 改善 对 策 可 以 分 为 五 个 层次 ， 由 低 到 高 开展 ， 见 表 6-7。 


表 6-7 发 生源 改善 对 策 的 五 个 层次 















































能 力 提升 改善 层次 别 说 明 
高 断 切断 污染 物 的 产生 
减 减少 污染 物 的 产量 
离 隔离 污染 物 ， 不 会 污染 设备 或 减少 污染 面积 
易 使 设备 清洁 变 容易 
低 勤 勤 于 清洁 设备 


困难 源 的 改善 对 策 

困难 点 的 改善 对 策 又 有 哪些 呢 ? 前 面 已 经 提 到 过 ， 困 难 源 主要 是 指 清 
扫 、 点 检 、 加 油 这 三 项 操作 在 实施 的 时 候 有 难度 ， 导 致 小 组 成 员 不 能 按 标 
准 去 做 ， 或 者 要 花费 很 多 时 间 、 精 力 去 做 的 部 位 。 那 么 ， 如 何 解 决 、 改 善 
这 类 问题 呢 ? 还 是 举 几 个 例子 来 说 明 : 针对 清扫 困难 的 地 方 ， 可 以 考虑 改 
善 一 些 清扫 工具 ， 使 得 在 清扫 的 时 候 变 得 方便 ;针对 点 检 困 难 的 地 方 ， 可 
以 做 一 些 可 视 化 的 改善 ; 针对 加 油 困 难 的 地 方 ， 可 以 将 加 油嘴 移 到 视野 开 
阔 一 些 的 地 方 ， 碰 到 加 油 点 多 的 设备 ， 还 可 以 考虑 集中 式 加 油 ， 等 等 。 下 
面 就 具体 针对 清扫 、 点 检 、 加 油 困 难 的 改善 对 策 进 行 说 明 。 





1. 清扫 困难 部 位 的 改善 对 策 


(1) 将 难以 清扫 的 设备 或 部 位 整理 移 位 。 比 如 ， 把 原本 混乱 的 布 
线 排 得 整齐 ， 这 样 就 方便 清扫 了 。 

(2) 控制 污染 源 的 扩散 。 

(3) 阻 断 外 围 污 染 物 进入 不 易 清扫 的 区 域 。 

(4) 制作 方便 、 简 易 的 清扫 工具 ， 使 清扫 变 得 容易 。 
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(5) 将 长 期 没有 清扫 的 部 位 彻底 清扫 干净 后 ， 再 制定 清扫 的 标准 
和 设 定 清 扫 的 频次 ， 使 清扫 变 得 容易 。 


2. 点 检 困 难 部 位 的 改善 对 策 


(1) 首先 将 被 覆盖 、 难 以 点 检 的 部 位 进行 可 视 化 。 例 如 ， 在 不 影 
响 设备 运行 的 情况 下 ， 将 点 检 的 防护 蛙 换 成 网 状 或 透明 的 。 

(2) 对 仪表 、 流 量 、 压 力 表 等 进行 标示 。 

(3) 将 无 法 目 视 点 检 的 部 位 进行 可 视 化 。 例 如 ， 在 设备 空调 的 出 
口 系 上 一 条 红 丝 带 ， 这 样 设备 在 运行 时 就 可 以 马上 目 视点 检 。 








3. 加 油 困难 部 位 的 改善 对 策 





加 油 润滑 对 于 设备 的 保养 及 正常 运转 至 关 重 要 。 正 确 的 加 油 润滑 
方式 是 选择 匹配 的 油 品 ， 在 规定 的 加 油 周 期 内 ， 按 照 标准 加 在 设备 规 
定 的 加 油 口 里 ， 并 能 够 正确 供给 到 摩擦 面 。 因 此 ， 为 了 让 加 油 有 效 化 ， 
加 油 困 难 部 位 的 改善 对 策 如 下 
(1) 首先 要 明确 加 油 的 位 置 、 油 品 规格 和 加 油 量 。 
(2) 根据 设备 说 明 书 ， 在 设备 规定 的 加 油 口 作 好 目 视 化 标示 ， 并 
在 油 视 镜 或 滑 蕉 上 下 标示 油 位 的 上 线 及 下 线 位 置 。 
(3) 统一 油 品 品 质 。 
(4) 固定 润滑 油 放置 方式 。 
(5) 创新 加 油 方式 ， 如 使 用 带 刻 度 的 油 壹 ， 或 采用 自动 定时 加 油 方式 。 


[两 源 对 策 实施 改善 案例 


图 6-4~ 图 6-9 是 自主 保养 两 源 对 策 活动 进行 改善 的 一 些 案例 。 
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污染 源 、 困 难 源 改 善 案例 
小 组 名 : 探索 者 设备 名 称 : I 期 循环 氨 压 缩 机 A 文件 编号 : 070511 


改善 前 (图 示 ) 改善 后 (图 示 ) 





间 
是 卧 包 红头 盖 漏 料 首 更 换 卧 缸 密封 垫 并 紧 固 螺栓 


容 
i 


盆 发 | 玉 | 效 、 
日 2013.04.10 现 志 减少 漏 料 并 保持 清洁 
期 人 远 益 


图 6-4 ”两 源 对 策 改善 案例 (一 ) 





TPM 两 源 对 策 改 善 案例 
组 名 : 储 运 部 灌 装 班 ”设备 名 称 : 自用 碱 泵 文件 编号 : ”CH016 
改善 前 (图 示 ) 改善 后 (图 示 ) 


EE pe 











密封 箱 橡 胶 密 封 圈 磨损 泄漏 更 换 橡胶 密封 圈 
(GD) 防 止 烧碱 泄漏 ， 造 成 浪 





2012.10.23 费 ， 污染 环境 
(2) 一 年 节约 水 3780mL 














图 6-5 两 源 对 策 改善 案例 (二 ) 
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TPM 两 源 对 策 改善 案例 
小 组 名 : 龙 行者 设备 名 称 : K101C 文件 编号 : HX-YS-035 








改善 前 (图 示 ) 改善 后 (图 示 ) 





仪表 位 置 不 统一 ， 不 利于 点 检 | 改善 内 容 | 将 仪表 方向 统一 ， 并 张贴 上 下 线 标示 





2012 年 9 月 25 日 发 现 人 陈 朋 飞 节省 点 检 时 间 

















图 6-6 两 源 对 策 改善 案例 (三 ) 


TPM 两 源 对 策 改 善 案例 
小 组 名 : 龙 行者 设备 名 称 : K101C 文件 编号 : HX_YS-022 
改善 前 (图 示 ) | 改善 后 (图 示 ) 











否 挤 制作 合 阶 ， 并 刷 成 黄色 区 示 员工 防 
点 | 安全 内 容 | 止 跌倒 等 安全 事故 的 发 生 

加 滑 时 闻 由 友 素 的 
司 | 30min， 儿 现 
2012.8.20 在 的 20min， 提高 
了 员工 的 工作 效率 




















图 6-7 两 源 对 策 改善 案例 ( 四) 
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污染 源 、 困 难 源 改 善 案例 
小 组 名 : 鲁 丰 设备 名 称 : 离心 式 鼓风机 文件 编号 : 2012092004 
改善 前 (图 示 ) 改善 后 (图 示 ) 








| 整改 前 : 压力 表 标 识 
不 清晰 ， 巡 检 困 难 re 





到 


整改 前 : 压力 表 表 面 有 脏 污 ， 标 识 整改 后 : 将 脐 污 清理 干净 ， 压 力 表 采 
不 清晰 ， 巡 检 困 难 用 三 色 表 标识 ， 方 便 巡 检 ， 一 目 了 然 











发 
2012 年 9 月 20 日 9 效 巡 检 方便 ， 减 少 巡 检 时 间 








洲 巧 涝 涉 汗 聊 了 

















图 6-8 两 源 对 策 改善 案例 (五 ) 


污染 源 、 困 难 源 改善 案例 


小 组 名 : 鲁 丰 设备 名 称 : 离心 式 鼓风机 文件 编号 : 201211105 
改善 前 (图 示 ) 改善 后 (图 示 ) 











整改 前 : 风机 轴承 加 油 方式 每 周一 
次 ,用 传统 的 黄油 枪 对 压 注油 杯 进 整改 后 : 改 用 先进 的 自动 注 脂 器 ， 注 
行 注油 , 在 润滑 的 定 质 、 定 时 、 定量 脂 方式 为 连续 微量 ， 每 半年 更 换 一 次 
的 方面 存在 不 足 , 存在 过 量 加 油 , 油 油 囊 ， 确 保 了 质 和 量 的 要 求 

质 二 次 污染 、 污染 机 器 及 周围 环境 








发 可 节约 润滑 脂 2kg, 加 油 时 间 由 
2012 年 6 月 12 日 | 镶 | 。。 刘 昌 角 站 
人 加 油 时 间 470min 











沙 卫 测 涉 | ” 油 离 囊 

















图 6-9 两 源 对 策 改善 案例 (六 ) 






































第 3 王 

















衣 主 保 齐 鼠 驶 3: 敬 定 基准 














步骤 3 是 根据 步 又 1、2 的 活动 所 得 到 的 经 验 ， 并 为 了 继续 保持 步 
又 1 (初期 清扫 ) 清扫 污 物 的 合格 水 准 及 步骤 2 (发 生源 、 困 难 源 ) 
的 设备 状态 。 而 制定 的 清扫 暂行 基准 ， 重 新 检讨 给 油 与 设备 状态 ， 找 
出 不 正常 部 位 并 加 以 改善 。 

在 介绍 步骤 1、2 的 时 候 , 已 经 谈 到 过 标准 的 建立 问题 ,那么 , 为 
什么 又 要 把 “和 暂 定 基准 书 的 制定 ”特意 分 解 出 来 ， 作 为 自主 保养 的 一 
个 步骤 单独 来 开展 呢 ? 原因 如 下 : 针对 设备 的 维护 ， 虽然 已 经 有 了 应 
对 的 方法 一 一 清扫 、 点 检 、 加 油 ， 但 这 三 个 基本 的 方法 只 是 维持 设备 
正常 运转 的 最 低 条 件 。 当 这 些 条 件 不 能 被 遵守 时 ， 故 障 就 可 能 随时 到 
访 。 因 此 ， 完 全 遵守 正确 的 标准 是 设备 走向 “ 零 ” 故 障 的 前 提 。 为 了 
达到 这 个 目标 ， 必 须 审 视 清 扫 、 点 检 、 加 油 基准 的 正确 性 以 及 被 遵守 
程度 ,这 样 束 引出 了 步骤 3 的 活动 目标 。 


EE 千 定 基准 的 推行 方法 


此 阶段 要 将 清扫 、 点 检 、 加 油 的 部 位 明确 化 ， 方 法 明确 化 ， 基 准 














一 图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 


明确 化 ， 异 常 处 理 明 确 化 ， 周 期 明确 化 ， 并 设 定好 目标 完成 时 间 。 
同时 ， 要 参照 设备 的 相关 资料 ( 加油 手册 、 润 滑 手 册 ) 将 加 油 部 
位 、 油 种 、 油 量 、 加 油 工 具 、 周 期 明确 化 ， 并 设 定好 目标 完成 时 间 。 
将 清扫 、 点 检 、 加 油 的 暂 定 基准 在 现场 实施 ， 找 出 不 合理 之 处 ， 
并 加 以 改善 。 
将 不 恰当 的 地 方 或 困难 部 位 改善 之 后 ， 为 达成 目标 时 间 ， 可 以 把 
清扫 、 点 检 基 准 和 加 油 基准 合并 成 为 一 个 基准 ,使 清扫 、 加 油 、 点 检 
工作 更 加 有 效率 。 








上 御 定 基准 的 活动 目标 
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和 暂 定 基准 的 目标 是 保证 防止 设备 劣化 活动 的 基本 条 件 一 一 清扫 、 
加 油 、 锁 紧 螺 钉 的 维持 管理 ， 自 行 制定 在 短 时 间 内 完成 基本 条 件 的 基 
准 及 目 视 化 管理 。 

将 设备 的 点 检 、 加 油 、 清 扫 部 位 、 内 容 、 方 法 、 周 期 、 判 定 基准 、 
花费 时 间 、 责 任 人 制 作成 点 检 和 暂 定 基准 书 ， 以 确保 点 检 的 效果 和 工作 
的 规范 化 ， 减 少 因 人 员 的 调动 、 轮 换 和 技术 水 平 的 参差 不 齐 而 出 现 点 
检 、 加 油 、 清 扫 不 当 ， 造 成 设备 强制 劣化 和 设备 故障 的 发 生 。 








自主 保养 清扫 、 点 检 、 加 油 暂 定 基准 书 的 制作 方法 





清扫 、 点 检 暂 定 基准 的 制定 方法 


(1) 统计 清扫 、 点 检 基 本 资料 ,包括 部 位 、 内 容 、 频 度 、 基 准 、 
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方法 、 人 员 、 时 间 、 异 常 处 理 等 ， 见 表 7-1。 
(2) 这 些 资 料 可 从 使 用 说 明 书 或 图 面 资 料及 保养 单位 的 讨论 中 
获得 。 


表 7-1 清扫 、 点 检 基 本 资料 收集 表 

















序号 部 位 内 容 方法 基准 频 度 人 员 时 间 
1 
2 
3 
4 
3 























(3) 整理 清扫 、 点 检 顺 序 ， 计 算 前 后 两 个 点 之 间 的 时 间 。 
(4) 在 设备 布置 图 上 标 出 清扫 、 点 检点 (不同 频 度 用 不 同 颜色 ) 。 
(5) 拍摄 清扫 、 点 检 部 位 ， 并 用 标注 形式 标明 这 些 点 ， 作 出 MAP 

图 ， 如 图 7-1 所 示 。 





6 油 压 箱 液 位 5 油 压 压力 4 排 悄 机 链条 3 油水 分 离 机 
点 检 时 间 : 4s 点 检 时 间 : 4s 点 检 时 间 : 4s 点 检 时 间 : 4s 


2 切削 水 箱 液 位 
点 检 时 间 : 4s 






7 三 点 组 台 
点 检 时 间 : 3s 


1 热 交换 器 风扇 
点 栓 时 间 -4 


























8 润滑 单元 液 位 
点 检 时 间 : 4s 














7-1 清扫 、 点 检 MAP 图 


一 图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 


7 





清扫 、 点 检 暂 定 基准 实施 案例 


清扫 、 点 检 和 暂 定 基准 书 见 表 7-2。 



























































































































































































































































表 7-2 ” 清扫、 点 检 暂 定 基准 书 
文件 编号 : 
版 本 文件 名 称 主 保养 清扫 基准 核准 审核 制作 
1.0 | 设备 名 称 离心 式 鼓 风机 
138 
序 周期 时 间 
部 位 “| 动态 /静态 方法 基准 处 置 
号 周 | 季 | 半年 | /min 
1 | 操作 柱 | 动态 /静态 清洁 布 擦拭 | 无 油污 ， 无 积 尘 擦拭 1 
用 清洁 布 、 毛 刷 、 轴承 位 无 油污 、 
2 | 电动 机 | 动态 /静态 清理 擦拭 1 
清洗 剂 擦拭 机 体 无 积 垢 
用 清洁 布 、 毛 刷 、 无 油污 ， 
4 | 联 轴 器 | 动态 /静态 清理 擦拭 0.5 
清洗 剂 擦拭 无 杂 物 
自动 注 
5 动态 /静态 清洁 布 擦拭 | 无 油污 ,无 积 尘 擦拭 1 
脂 器 
用 清洁 布 、 
6 机 座 “| 动态 /静态 无 油污 ， 无 积 尘 擦拭 多 
拖把 擦拭 
9 | 压力 表 | 动态 /静态 ”用 清洁 布 擦拭 | 无 油污 无 积 生 | ”擦拭 0.5 
风机 入 口 无 杂 物 阻 
11 静态 毛 刷 、 钢 丝 刷 、 清除 、 清 扫 1 
过 滤 网 塞 过 滤 网 
清洁 布 擦拭 
用 清洁 布 、 毛 刷 、 轴承 位 无 油污 ， 
12 | 风机 机 体 | 动态 /静态 清理 擦拭 训 
清洗 剂 擦拭 机 体 无 积 垢 
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加 油 暂 定 基准 的 制定 方法 


(1) 统计 加 油 的 基本 资料 ， 人 油料 种 类 、 频 
度 、 加 油 基 准 、 加 油 方法 、 加 油 人 员 、 时 间 、 异 常 处 理 等 ， 见 
表 7-3。 

(2) 这 些 资料 可 从 使 用 说 明 书 或 图 面 资料 及 与 设备 保养 部 门 的 讨 


表 7-3 ”加油 基本 资料 收集 表 


序号 部 位 油料 种 类 | 加 油 方法 | 加 油 基准 频 度 人 时 间 


部 





739 






































(3) 整理 加 油 顺序 ， 计 算 前 后 两 个 加 油 点 之 间 的 时 间 。 

(4) 在 设备 布置 图 上 ， 标 写 加 油 点 (不 同 频 度 用 不 同 颜色 ) 。 

(5) 拍摄 加 油 部 位 ， 并 用 标注 形式 标明 加 油 点 ， 制 作出 MAP 图 
( 见 图 7-2)。 





加 油 暂 定 基准 实施 案例 


加 油 暂 定 基 准 书 见 表 7-4。 





一 图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 


图 dV 联 星 7 图 
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版 本 
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表 7-4 加 油 暂 定 基准 书 


文件 编号 : HX - YXB1 -2012 -013 




























































































文件 名 称 自主 保养 加 油 暂 定 基准 核准 审核 制作 
1.0 设备 名 称 减 底 泵 P1206B 
MAP 
序 周期 141 
部 位 动态 /静态 | 方法 基准 处 置 时 间 /s | 责任 人 
号 周 |2 周 13 月 
用 红色 46# 三 
1 后 轴承 箱 动态 测 | 1/2 ~2/3 O 25 李刚 
级 油 壶 添加 
用 黄色 32# 三 
2 前 轴承 箱 动态 目测 | 1/2 ~2/3 O 25 张 三 
级 油 壶 添加 
用 黄色 32# 三 
3 控制 箱 油 杯 动态 目测 | 1/2 ~2/3 O 20 李 武 
级 油 壶 添加 
4 | 电动 机 前 轴承 | 动态 ”| 听诊 器 | 适量 | 添加 润滑 脂 O 25 董 华 
5 | 电动 机 后 轴承 | ”动态 “| 听诊 器 | 适量 | 添加 润滑 脂 O 25 薛 明 

















制定 暂 定 基准 的 注意 事项 




















对 ,检查 润滑 油 配 管 系统 





思考 并 列举 项 目 以 外 是 否 有 遗漏 ， 根 据 MAP 图 在 现场 实地 核对 。 


(1) 根据 制作 的 给 油 暂 定 基准 书 和 MAP 图， 到 现场 实地 查看 比 


: 配 管 系统 有 没有 堵塞 ? 润滑 油 有 没有 确实 








一 图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 
: ” 送 到 管 路 末端 ? 能 不 能 可 视 化 ? 
(2) 查看 给 油 配 管 长 度 (特别 是 黄油 脂 ) 。 
(3) 观察 是 否 存在 需要 改善 清扫 、 点 检 困 难 的 地 方 。 
(4) 制定 加 油 困难 部 位 的 列表 与 对 策 。 
若 发 现 清扫 、 点 检 、 加 油 困难 或 耗 时 间 ， 以 及 油 被 污染 等 ， 有 很 
多 不 恰当 之 处 ， 则 必须 一 一 予以 改善 。 


自主 保养 暂 定 基准 书 相 关 案 例 








自主 保养 暂 定 基准 书 案例 


在 企业 中 实施 的 案例 图 片 ， 如 图 7-3 所 示 。 


设备 彼 定 基准 书 





图 7-3 暂 定 基准 书 及 设备 点 检索 实施 案例 
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自主 保养 暂 定 基准 书 案例 


自主 保养 暂 定 基准 书 的 具体 案例 见 表 7-5。 


表 7-5 自主 保养 暂 定 基准 书 

























































































文件 编号 : 
轩 文件 名 称 自主 保养 暂 定 基准 年 月 日 
核 从 | 市 入 制作 
1.0 | 单位 设备 名 称 
时 间 : s/ 月 
No | ”名 称 功能 备注 
1 | 吸入 侧 滤 网 | 除去 废物 、 异 物 : 
2 | 电动 机 驱动 夺 网 0.75kW 143 
3 | 压力 控制 阅 控制 压力 
4 | 电磁 线 团 | 改变 油 的 流动 方向 
防止 压力 表 
5 | 压力 表 开 关 
承受 脉动 压力 





6 | ”压力 表 指示 压力 

7 | 主 电动 机 | 提供 机 器 运作 的 动力 3.7kW 
8 

9 




















油 位 计 “| 变速 机 润滑 油 量 指示 
导 频 电动 机 驱动 行星 齿轮 
10 | 无 段 变速 机 改变 旋转 比 
11 | 传动 带 覆 盖 保护 传动 带 















































12 带 轮 传达 动力 
13 | ”传动 带 传达 动力 三 角 皮带 A =49 
14 | ”加 油 口 润滑 油 的 加 油 口 

加 油 时 释放 掉 


15 | 空气 释放 口 
































电动 机 内 的 空气 








一 图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 


144 










































































































































































( 续 ) 
a 周期 
清 No. | ”清扫 部 位 方法 动 / 静 基准 工具 /异常 处 理 时 间 /s | 负责 人 
月 器 
扫 | 加 | 油 压 单元 本 体 抹布 擦拭 | 动 没有 脏 污 抹布 20 OP 
2] | 主 电 动机 本 体 抹布 擦拭 | 动 没有 脏 污 抹布 5 OP 
A . 周期 
No. | 加油 部 位 | 方法 油 品 名 称 动 / 静 二 准 工具 /异常 处 理 时 间 /s | 负责 人 
加 油 压 鞭 档 油 压 计 的 
油 人 目 视 |march32| 静 油泵 20 OP 
| 的 油 量 绿色 范围 内 
变速 箱 油 压 计 的 
OO 目 视 | 齿轮 油 | 天 油泵 20 OP 
内 的 油 量 绿色 范围 内 
No. | ”清扫 部 位 方法 动 /更 基准 异常 处 理 时 间 /s | 负责 人 
中 | 吸入 侧 滤 网 视 静 没有 脏 物 点 检 时 清扫 60 OP 
没有 异常 停止 (请 
© 动机 听 、 触 、 嗅 觉 | 避 O 30 OP 
( 音 、 热 、 自 ) 求 修理 ) 
@ | 压力 控制 阀 视 动 O 30 OP 
压力 操作 求 修理 ) 
砂轮 可 以 顺畅 停止 (请 
@ | 电磁 线圈 日 视 、 触觉 | 更 O 30 OP 
地 前 后 移动 求 修理 ) 
加 | 压力 表 开关 | 目 视 、 触觉 | 局 可 以 关闭 更 换 O 60 OP 
| 凋 整 压力 
检 © 压力 表 视 B 在 临界 范围 内 O 10 OP 
汪 控制 立 
没有 异常 停止 (请 
@ | 主 电动 机 | 听 、 触 、 嗅 觉 | 到 O 30 OP 
( 音 、 热 、 自 ) 求 修理 ) 
没有 异常 停止 (请 
@ | 导 频 电动 机 | 听 、 触 、 嗅觉 | 动 O 30 OP 
( 音 、 热 、 臭 ) 求 修理 ) 
没有 异常 停止 (请 
@ 变速 箱 听 、 触 、 嗅 觉 | 动 O 15 OP 
( 音 、 热 、 自 ) 求 修理 ) 
确认 旋转 方向 及 没有 
| 皮带 覆盖 目 视 、 和 触觉 | 到 调整 15 OP 
和 皮带 有 带 轮 接 触 
没有 龟 裂 、 
0 带 轮 目 视 、 触 觉 | 到 更 换 60 OP 



































































































































































































































异常 、 磨 耗 
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( 续 ) 
贷 吴 众 | 机 台 各 部 如 条 | 日 视 、 角 党 无 检 动 调整 锁 紧 0 oP 
符号 区 分 ， 清扫 pa 锁 紧 人。 点 检 () 
颜色 区 分 : 周 月 























注 : 为 了 更 好 地 进行 目 视 化 ， 在 制作 此 基准 时 ， 对 日 、 周 、 月 可 用 不 同 的 底 纹 颜 色 来 区 分 所 对 应 的 
序号 。 例 如 ， 黄 色 代 表 日 ， 红 色 代 表 周 ， 绿 色 代 表 月 。 


自主 保养 清扫 暂 定 基准 书 格式 








自主 保养 清扫 和 暂 定 基准 书 的 格式 见 表 7-6。 


表 7-6 自主 保养 清扫 暂 定 基 准 书 
文件 编号 : 145 





















































文件 名 称 自主 保养 清扫 和 暂 定 基准 核准 审核 制作 
版 本 1.0 

设备 名 称 

目标 总 时 间 : 实际 总 时 间 : 
MAP 网 

序 周期 

部 位 | 动态 /静态 | 方法 | 基准 | 处 置 时 间 /s 担当 
号 日 周 |2 周 | 月 





















































x x 有 限 公 司 


自主 保养 清扫 查 检 表 格式 


自主 保养 清扫 查 检 表 的 格式 见 表 7-7。 





一 图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 


表 7-7 自主 保养 清扫 查 检 表 
































文件 编号 : 
文件 名 称 自主 保养 清扫 查 检 表 车 间 主 任 
版 本 1.0 - TPM 
设备 名 称 
# 到 y 区 2 用 
序号 部 位 频 度 基准 ”| 时 间 
一 这 四 各 2 
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x x 有 限 公司 
自主 保养 加 油 暂 定 基准 书 格式 
自主 保养 加 油 暂 定 基 准 书 的 格式 见 表 7-8。 


自主 保养 加 油 查 检 表 格式 





自主 保养 加 油 查 检 表 的 格式 见 表 7-9。 





第 7 章 自主 保养 步骤 3: 暂 定 基准 
表 7-8 自主 保养 加 油 暂 定 基准 书 




























































































文件 编号 : 
文件 名 称 自主 保养 加 油 暂 定 基准 核准 审核 制作 
版 本 1.0 
设备 名 称 
MAP 图 目标 总 时 间 : 实际 总 时 间 
序 基准 及 周期 
部 位 “| 动态 /静态 | 方法 处 置 时 间 /s 担当 
时 油 型 号 日 周 |2 周 | 月 
147 
x x 有 限 公 司 
表 7-9 自主 保养 加 油 查 检 表 
文件 编号 : 


文件 名 称 | 自 
































主 保养 加 油 查 检 表 车 间 主 任 组 长 
版 本 1.0|- = TPM 
设备 名 称 
序号 部 位 频 度 基准 ”| 时 间 | 到 2 / 2 人 2 | 执行 人 
一 -a 至 四 五 六 日 







































































x x 有 限 公 司 
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自主 保养 暂 定 基准 书 格式 


自主 保养 暂 定 基 准 书 的 格式 见 表 7-10。 


























表 7-10 自主 保养 暂 定 基准 书 表 格 
文件 编号 : 
文件 名 称 自主 保养 暂 定 基 准 核准 审核 制作 
版 本 1.0 
设备 名 称 
s/ 月 

1 
照片 













































































No. 部 位 方法 “| 动 /更 基准 工具 /异常 处 理 周期 时 间 /s | 担当 
清 | 1 | 油 压 本 体 用 抹布 擦拭 动 没有 脏 污 抹布 日 | 周 2 周 | 月 | 20 OP 
扫 4 米 米 六 * 米 米 米 米 米 米 O 六 OP 
油 压 营 模 油 压 计 的 
给 | 3 目 视 更 油泵 O 15+5 | OP 
| 内 的 油 绿色 范围 
油 6 过 这 党 米 米 六 举 交 案 党 LL 二 | OO 5 OP 
听 、 触 、 没有 异常 声音 请 求 停 
点 | 2 变速 机 静 O 15+35 | OP 
嗅觉 烫手 、 有 具 味 止 修理 
检 
5 米 米 米 米 米 六 * 米 米 米 米 米 米 半年 3 OP 




















x x 有 限 公司 


自主 保养 查 检 表 格式 


自主 保养 暂 定 基 准 书 的 格式 ， 见 表 7-11。 
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表 7-11 自主 保养 查 检 表 











































































































文件 编号 : 

2 自主 保养 查 检 表 TPM 车 间 主 任 组 长 

次 Pa / 六 / / 
序号 | 性 质 部 位 | 频 度 | 基准 | 时 间 执行 人 

一 | 二 | 三 | 四 | 五 | 六 | 日 
1 清扫 
2 清扫 
3 点 检 
4 加 油 
5 清扫 
6 | 点 检 | 
7 点 检 hi 
8 点 检 
9 清扫 
10 | 加 油 
异常 提示 : 


x x 有 限 公 司 


设备 点 检 记 录 表 格式 


在 现场 实施 暂 定 基准 书后 ,一 定 要 留 下 相应 的 记录 表单 ， 即 设备 
点 检 表 。 以 下 是 自主 保养 设备 点 检 记 录 表 的 格式 ， 见 表 7-12。 





加 
上 


一 图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 
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视 化 签 理 让 JW 活动 让 的 运 




















在 日 常 活动 中 ， 人 们 是 通过 视觉 、 串 觉 、 听 觉 、 触 觉 、 味 觉 这 
“五 感 ” 来 感知 事物 的 。 其 中 ， 最 常用 的 是 视觉 。 据 统计 ， 人 的 意识 
的 70% 是 从 “视觉 ”的 感知 开始 的 。 目 视 化 管理 就 是 通过 视觉 刺激 ， 
使 人 的 意识 产生 变化 ， 从 而 不 知 不 觉 地 让 人 的 行为 随 之 改变 的 一 种 管 
理 方法 。 在 企业 管理 中 ,强调 各 种 管理 状态 、 管 理 方法 清楚 明了 ， 达 
到 “一 目 了 然 "， 从 而 容易 明白 、 易 于 遵守 ， 让 员工 能 自主 性 地 完全 
理解 、 接 受 、 执 行 各 项 工作 。 这 就 是 人 们 所 说 的 目 视 化 管理 。 

企业 实施 目 视 化 管理 ， 其 核心 在 于 随时 发 现 问题 ， 并 抓 住 最 佳 时 
机 解决 问题 ， 而 这 就 等 于 抓 住 了 企业 的 发 展 机 会 。 从 小 处 、 近 处 说 ， 
这 可 以 确保 机 会 利润 不 流失 ; 从 大 处 、 远 处 说 ， 这 可 以 为 企业 做 大 、 
做 强 打下 基础 ; 制造 业 要 达到 精益 化 的 管理 ， 束 是 要 重视 现场 、 重 视 
过 程 ， 随 时 发 现 现场 过 程 中 的 问题 ， 并 将 这 些 问 题 显 现 化 ,使 所 有 管 
理 者 及 员工 能 有 效 目 视 化 。 

设备 目 视 化 管理 是 企业 推行 TPM 的 重要 一 环 。 它 可 以 形象 、 直 
观 地 使 设备 操作 便捷 化 ， 减 少 误 操作 的 发 生 ; 同时 ， 又 能 迅速 传达 
言 息 、 提 高 生产 效率 ,， 形象、 直观 地 显现 设备 的 潜在 问题 ， 减 少 浪 
费 的 发 生 。 生 产 现 场 设备 应 用 目 视 化 管理 ， 员 工 能 尽快 地 熟悉 工作 ， 




















一 图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 
:减少 异常 和 问题 的 发 生 ， 并 及 时 针对 问题 制定 相应 对 策 ， 管理 人 员 一 进 
入 现场 就 能 看 出 问题 所 在 ， 可 以 及 时 下 达 指 示 或 作出 正确 的 处 置 。 所 
以 ， 目 视 化 管理 还 是 一 种 通过 彻底 贯彻 信息 共享 进行 管理 的 沟通 语言 。 








EE 日 视 化 管理 的 定义 





目 视 化 管理 也 称 可 视 化 管理 、 看 得 见 的 管理 、 一 目 了 然 的 管理 、 
用 眼睛 来 管理 的 方法 ， 是 一 种 以 公开 化 和 视觉 显示 为 特征 的 管理 方式 ， 
是 指 通过 符号 、 线 条 ， 特 别 是 色彩 指明 事物 本 来 应 当 呈 现 的 状态 ， 使 
| 任何 人 都 能 很 容易 地 看 出 状态 是 正常 或 异常 的 。 这 种 管理 方式 可 以 贯 
WE ,gt 
目 视 化 管理 的 主要 表现 为 : 
(1) 采用 标识 、 颜 色 等 为 基本 手段 ， 使 人 们 都 能 看 见 。 
(2) 将 隐藏 的 、 难 以 被 注意 的 、 异 常 的 状况 显现 出 来 ， 使 人 们 
关注 6 
(3) 以 公开 化 、 透 明 化 为 基本 原则 ， 尽 可 能 地 让 人 们 看 见 管理 者 
的 要 求 和 理念 ， 借 以 推动 自主 管理 、 自 主 控制 。 
(4) 员工 也 可 将 自己 的 建议 、 成 果 、 感 想 展示 出 来 ， 与 领导 、 同 
事 、 工 友 相 互 交 流 。 














EE 对 站 目 视 化 管理 在 TPM 中 的 作用 





目 视 化 管理 能 够 把 现场 潜在 的 大 多 数 隐患 显现 化 ， 变 成 任何 人 都 
能 一 目 了 然 的 事实 。 所 以 ， 它 具有 以 下 几 方 面 作用 : 
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1. 迅速、 快捷 地 传递 信息 


目 视 化 管理 依据 人 的 生理 特性 ， 充 分 利用 信号 灯 、 标 识 牌 、 符 号 、 颜 
色 等 方式 发 出 视觉 信号 ， 鲜明、 准确 地 刺激 神经 末梢 ， 从 而 快速 传递 信息 。 


2. 形象 、 直 观 地 将 潜在 问题 显现 出 来 





目 视 化 管理 能 将 潜在 问题 形象 、 直 观 地 显现 出 来 。 不 论 是 新 员工 
还 是 其 他 部 门 的 员工 ， 都 能 一 看 就 懂 ， 一 看 就 明白 问题 所 在 。 这 是 它 
的 独到 之 处 。 











3. 客观 、 公 正 、 透 明 化 


要 做 的 理由 (Why) 、 工 作 内 容 (What) 、 担 当 者 (Who)、 工 作 场 所 
(Where) 、 时 间 限 制 (When) 、 成 本 把 握 (How Much) 、 具 体 方法 (How) 
这 “5W2H” 的 内 容 一 目 了 然 ， 能 够 促进 人 们 协调 配合 、 公 平 竞 争 。 


4. 促进 企业 文化 的 形成 和 建立 


目 视 化 管理 通过 开展 员工 合理 化 建议 展示 、 优 秀 事迹 和 先进 人 物 
表彰 、 公 开 讨论 栏 、 开 设 关 怀 温情 专栏 、 公 布 企业 的 宗旨 方向 和 远景 
规划 等 健康 向 上 的 活动 ， 使 全 员 形 成 较 强 的 凝聚 力 和 向 心力 ， 建 立 优 
秀 的 企业 文化 。 


EE 设备 日 视 化 管理 “三 化 ” 





1. 注意 事项 明显 化 


要 正确 使 用 管理 看 板 , 设置 “设备 保养 计划 日 历 "”， 即 以 日 历 的 





一 图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 


形式 预先 制定 好 设备 定期 检查 、 定 期 加 油 及 大 修 的 日 程 ， 并 按 日 历 要 
求实 施 ， 实 施 完成 后 做 好 实施 记录 和 实施 标记 。 日 历 内 容 要 完整 ， 至 
少 要 包括 (但 不 限于 ) 定期 检查 设备 的 名 称 、 部 位 、 润 滑 油 的 名 称 或 
性 能 要 求 、 大 修 设 备 的 名 称 和 要 求 、 各 项 工作 的 注意 事项 等 。 


2. 正确 操作 标准 化 


在 设备 操作 方面 ， 操 作 安 全 是 极其 重要 的 。 在 易 出 差错 的 地 方 要 
有 明显 的 安全 标志 ; 重要 的 操作 规程 要 以 看 板 的 形式 挂 在 机 器 旁边 或 
工人 休息 室 ， 做 到 日 日 提醒 、 时 时 注意 。 

对 设备 故障 的 处 理 也 要 标准 化 。 在 设备 台 账 中 要 对 设备 故障 的 产生 
原因 、 处 理 方法 做 好 记录 ，- 一 方面 可 为 以 后 设备 的 保养 、 维 修 提供 参 
考 ; 另 一 方面 可 防止 原 有 维修 人 员 离 职 后 将 经 验 装 在 脑袋 里 全 部 带 走 。 


3. 维护 保养 制度 化 


设备 的 维护 保养 制度 化 也 是 标准 化 的 一 种 。 
将 制度 张贴 在 现场 ， 对 设备 ， 特 别 是 重要 设备 的 管理 有 很 好 的 作 
用 ， 可 时 时 提醒 操作 员工 按照 制度 规程 对 设备 进行 维护 保养 。 


TPM 设备 日 视 化 管理 在 现场 中 的 运用 





(1) 明示 安全 注意 事项 及 区 域 位 置 ， 如 图 8-1 所 示 。 

(2) 提示 复杂 、 重 要 的 操作 程序 ， 如 图 8-2 所 示 。 

(3) 明示 点 检 位 置 及 项 目的 标识 ， 如 图 8-3 和 图 8-4 所 示 。 

(4) 明示 液体 位 置 及 正确 流向 标识 ， 如 图 8-5 所 示 。 

(5) 明示 阀门 的 开启 、 闭 合 状 态 及 转动 方向 标识 ， 如 图 8-6 所 示 。 
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P102B 压 力 1.8~2.2MPa 
地 脚 螺栓 有 无 松动 

有 无 滩 漏 

有 无 杂音 

有 无 异常 气味 


电动 机 温度 是 否 正常 





图 8-2 提示 复杂 、 重 要 的 操作 程序 





图 8-3 点 检 位 置 及 项 目的 标识 (一 ) 





一 图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 








图 8-5 液体 位 置 及 正确 流向 标识 


阀门 开 度 的 标识 





























图 8-6 阀门 的 开启 、 闭 合 状态 及 转动 方向 标识 
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(6) 不 同 介质 的 管道 分 色 管理 ， 如 图 8-7 所 示 。 





图 8-7 不 同 介质 的 管道 分 色 管理 


TPM 日 视 化 管理 的 三 级 水 准 tp 


(1) 目 视 化 管理 初级 水 准 ， 见 表 8-1。 








表 8-1 目 视 化 管理 初级 水 准 


水 准 目 视 化 管理 内 容 参考 案例 (液体 量 的 管理 ) 





通过 安装 透明 管 ， 液 体 量 一 目 了 然 





里 范围 及 现状 








融 
De 
bb 
[ee 





初级 水 准 
明了 




















(2) 目 视 化 管理 中 级 水 准 ， 见 表 8-2。 





一 图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 
表 8-2 目 视 化 管理 中 级 水 准 


水 准 目 视 化 管理 内 容 参考 案例 (液体 量 的 管理 ) 








明确 上 限 、 下 限 、 投 入 范围 、 管 理 范围 ， 现 状 正 常 与 否 一 目 了 然 





中 级 水 准 











了 
管理 范围 及 现状 
一 目 了 然 

















(3) 目 视 化 管理 高 级 水 准 ， 见 表 8-3。 
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水 准 目 视 化 管理 内 容 参考 案例 (液体 量 的 管理 ) 





异常 处 置 方法 、 点 检 方 法 、 清 扫 方 法 明确 ， 异 常 管理 装置 化 















































管理 范围 及 现状 下 限 据 区 办 下限 报警 器 
me 0 
管理 范围 及 现状 
高 级 水 准 | 一 目 了 然 
异常 处 置 方法 明 名 
道 
确 ， 异 常 管理 装 清 
清 
置 化 用 
具 




















8.6 | TPM 目 视 化 管理 的 三 大 要 求 





(1) 状态 一 目 了 然 ， 能 够 判断 是 否 正常 。 
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(2) 容易 判断 ， 精 度 高 。 | 
(3) 实施 方法 ( 含 异 常 处 理 ) 明确 无 误 ， 无论 由 谁 判 断 都 会 得 到 

同样 的 结果 。 


[人 企业 TPM 目 视 化 管理 实施 案例 





企业 TPM 日 视 化 管理 实施 案例 如 图 8-8 ~ 图 8-13 所 示 。 
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8-9 设备 周边 的 警示 标识 





一 图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 


到 


ISO -2 /其 直 本 





图 8-11 管道 流向 及 介质 标识 


和 5S 示 范 区 -~ 备件 库 区 域 
二 





图 8-12 备品 备件 库 目 视 化 管理 


目 视 化 管理 在 TPM 活动 中 的 运用 
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润滑 管理 在 TPW 河 动 中 的 运用 














设备 润滑 管理 是 设备 维护 工作 的 重要 环节 ， 设 备 缺 油 、 油 脂 变 质 
或 设备 使 用 的 润滑 材料 不 符合 要 求 ， 必 然 会 导致 设备 故障 频繁 出 现 ， 
甚至 破坏 设备 的 精度 和 性 能 。 通 过 日 常设 备 维修 统计 发 现 ， 设 备 故 障 
的 60% ~70 多 是 因为 润滑 不 良 、 润 请 管理 不 规范 所 致 ， 这 给 企业 的 日 
常设 备 管理 活动 带 来 了 巨大 的 压力 和 挑战 。 

那么 ， 有 没有 一 种 方法 可 以 使 以 上 这 些 问 题 从 根本 上 得 到 彻底 解 
决 呢 ? 答案 是 肯定 的 ， 就 是 实施 设备 润滑 管理 。 做 好 设备 润滑 工作 ， 
是 减少 机 件 磨损 、 机 械 故 障 的 重要 手段 。 


EB 润滑 管理 的 基本 概念 





正确 地 进行 设备 润滑 是 设备 正常 运转 的 重要 条 件 ， 也 是 设备 维护 
保养 工作 的 重要 内 容 。 只 有 合理 地 选择 润滑 装置 和 润滑 系统 、 科 学 地 
使 用 润滑 剂 并 做 好 油 品 的 管理 工作 ， 才 能 做 到 减少 设备 磨损 ， 降 低 动 
力 消耗 ， 延长 设备 寿命 ， 保 证 设备 安全 运行 。 

归纳 起 来 ,润滑 管理 的 目的 是 : 保证 设备 正常 运转 ， 防 止 设备 发 
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生 事故 ; 减少 机 体 磨损 ， 延 长 使 用 寿命 ; 减少 摩擦 阻力 ， 降 低 动能 消 
耗 ; 节约 用 油 ， 避 免 浪 费 ; 提高 和 保持 生产 效能 、 加 工 精 度 。 

对 于 从 事 设 备 管理 和 担负 设备 维修 和 维护 保养 工作 的 维修 工人 和 
操作 工人 来 说 ， 应 该 具备 一 定 的 摩擦 、 磨 损 和 润滑 方面 的 基础 知识 ， 
认真 做 好 设备 的 润滑 管理 工作 ; 要 建立 、 健 全 润滑 管理 制度 ， 认 真 贯 
彻 执行 “五 定 管理 ”和 “三 级 过 滤 ”( 见 9. 3.1 小 节 ) ,切实 做 好 润滑 
油 品 的 储存 、 保 管 、 发 放 、 使 用 、 废 油 回 收 和 润滑 油 具 的 使 用 管理 等 
项 工作 ， 不 断 提高 润滑 管理 工作 水 平 。 








润滑 的 定义 


润滑 就 是 在 发 生 相 对 运动 的 各 种 摩擦 副 的 接触 面 之 间 加 入 润滑 剂 ， 
从 而 使 两 个 摩擦 面 之 间 形 成 润滑 膜 ， 将 原来 直接 接触 的 干 摩 擦 面 分 隔 
开 米 ， 变 干 摩擦 为 润滑 剂 分 子 间 的 摩擦 ， 以 达到 减 小 摩擦 、 减 低 磨 损 、 
延长 机 械 设备 的 使 用 寿命 的 目的 。 


润滑 的 原理 及 润滑 剂 的 分 类 和 作用 


润滑 的 原理 就 是 在 摩擦 副 相 互 摩 探 的 表面 之 间 加 入 茶 种 润滑 介质 ， 
用 来 改变 摩擦 副 的 状态 ， 降 低 摩 擦 阻力 、 减 缓 磨损， 以 延长 摩擦 副 的 
使 用 寿命 。 常 用 的 润滑 介质 有 润滑 油 和 润滑 脂 。 

润滑 剂 有 液体 、 半 固体 、 固 体 和 气体 四 种 形态 ,通常 分 别称 为 润 
滑 油 、 润 滑 脂 、 固 体 润 滑 剂 和 气体 润滑 剂 。 

润滑 剂 的 作用 有 润滑 、 冷 却 、 冲 洗 、 密 封 、 减 振 、 仓 荷 、 保 护 等 。 

(1) 润滑 作用 。 改 善 摩擦 状 况 、 减 少 摩 探 、 防 止 磨 损 ， 同 时 还 能 
减少 动力 消耗 。 





一 图 表 解 精益 全 面 生 产 维 护 TPM 推进 实战 
: (2) 冷却 作用 。 摩 擦 时 产生 的 热量 ， 大 部 分 被 润滑 油 带 走 ， 少 部 
分 经 过 传导 辐射 直接 散发 出 去 。 

(3) 冲洗 作用 。 磨 损 下 来 的 碎 届 可 被 润滑 油 带 走 ， 润 滑 剂 的 这 种 
作用 称 为 冲洗 作用 。 冲 洗 作用 的 好 坏 对 磨损 影响 很 大 。 在 摩擦 面 间 形 
成 的 润滑 油 很 落 ， 金 属 碎 忆 停留 在 摩擦 面 上 会 破坏 油膜 ， 形 成 干 摩擦 ， 
造成 磨 粒 廊 损 。 

(4) 密封 作用 。 压 缩 机 的 负 壁 与 活塞 之 间 的 密封 ， 就 是 借助 于 润 
滑 油 的 密封 作用 。 

(5) 减 振作 用 。 摩 控件 在 油膜 上 运动 ， 好 像 浮 在 “ 油 术 ”上 一 
样 ， 对 设备 的 振动 起 一 定 的 缓冲 作用 。 

(6) 钊 荷 作 用 。 由 于 摩擦 面 之 间 有 油膜 存在 ， 作 用 在 摩擦 面 上 的 
负荷 就 比较 均匀 地 通过 油膜 分 布 在 摩擦 面 上 ， 油 膜 的 这 种 作用 称 为 印 
荷 作用 。 

(7) 保护 作用 。 可 以 防腐 和 防 尘 ， 起 保护 作用 。 
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润滑 管理 的 定义 


润滑 管理 是 指 企业 采用 先进 的 管理 方法 ,合理 选择 和 使 用 润滑 剂 ， 
采用 正确 的 换 油 方法 以 保持 机 械 摩 擦 副 良 好 的 润滑 状态 等 的 一 系列 管 
理 措 施 。 

润滑 管理 通常 与 主动 维护 一 起 被 企业 用 来 作为 设备 管理 的 方法 。 


3 加 何 进行 润滑 管理 





设备 的 润滑 管理 对 于 设备 的 故障 减少 有 很 重要 的 作用 。 做 好 设备 
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润滑 管理 工作 ， 不 仅 要 严格 执行 “五 定 管理 ”和 “三 级 过 泪 ”， 而 且 
要 对 设备 采用 一 些 先进 、 可 靠 的 润滑 设备 ， 并 适时 更 换 变质 润滑 油 ， 
以 提高 润滑 的 可 靠 性 和 润滑 效果 。 


润滑 管理 的 思 


润滑 管理 的 目的 是 : 

(1) 使 合适 的 油 品 用 在 合适 的 场所 ， 以 发 挥 最 大 的 作用 。 

(2) 利用 先进 的 状态 监测 手段 ,保证 油 品 的 作用 得 到 充分 
发 皖 a 

(3) 为 企业 的 发 展 提 供 机 器 设备 润滑 保障 ， 以 达到 最 大 的 经 济 . 
目的 。 10 

因此 ， 基 本 上 可 以 从 以 下 四 个 方面 的 思路 进行 润 请 管理 : 

(1) 具有 专业 的 设备 润滑 管理 机 构 和 人 员 。 

(2) 企业 中 润滑 设备 的 统计 。 

(3) 油 品 仓储 的 管理 。 

(4) 油 品 使 用 状态 的 检测 。 





油 品 的 现场 管理 


(1) 油 品 堆放 的 现场 、 润 滑 系统 工作 的 现场 要 清洁 ， 按 照 5S 要 求 
进行 定 置 管理 。 

(2) 工作 设备 的 循环 润滑 回路 现场 标识 。 

(3) 油 品 的 放置 库存 要 做 到 “先进 先 出 ”， 如 图 9-1 ~ 图 9-3 
所 示 。 





一 图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 

















9-1 油 品 放置 库存 (一 ) 
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图 9-2 油 品 放置 库存 (二 ) 





图 9-3 油 品 放置 库存 (三 ) 
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设备 润滑 管理 组 织 形式 


企业 应 该 设置 专门 的 润滑 管理 机 构 。 一 般 来 说 ， 润 请 管理 一 般 由 
设备 部 门 统一 进行 管理 ， 其 他 部 门 协同 合作 ， 按 分 级 管理 方法 组 成 管 
理 体系 ， 如 图 9-4 所 示 。 


设备 管理 部 门 
润滑 材料 库 润滑 油 站 点 


设备 加 油 
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9-4 设备 润滑 管理 组 织 


润滑 油管 理 机 构 的 设置 可 根据 企业 的 规模 大 小 、 生 产 特点 和 维修 
方式 来 确定 。 


设备 润滑 管理 的 八大 任务 


(1) 建立 与 完善 润滑 管理 的 组 织 机 构 与 人 员 的 配备 。 在 较 大 型 的 
企业 中 设备 较 多 ， 应 在 设备 管理 部 门 设立 润滑 技术 管理 组 、 设 备 润滑 
工程 师 ， 在 车 间 设 润滑 技术 员 。 此 外 , 在 润滑 油 油 库 、 车 间 润 滑 站 、 
中 央 实 验 室 的 油料 实验 ， 也 应 由 专人 管理 ， 在 车 间 的 工段 内 应 设 润滑 
工 。 所 有 以 上 人 员 应 经 过 培训 熟悉 业务 才能 上 岗 ， 并 制定 岗位 责任 制 。 

(2) 加 强 润滑 管理 的 基础 工作 。 例 如 制定 日 党 的 消耗 定额 、 油 箱 
的 储 油 定额 、 设 备 的 换 油 周期 、 清 洗 换 油 工艺 与 各 项 交接 、 收 发 的 制 
度 ， 并 针对 各 种 型 号 的 设备 建立 润滑 卡片 。 
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(3) 建立 油料 质量 检验 与 实验 的 办 法 制度 。 合 理 地 选择 用 油 ， 禁 
止 发 放 不 合格 油 品 ， 对 油 品 代 用 、 摊 配 进行 研究 ， 提 高 润滑 技术 水 平 。 

(4) 对 废 油 的 回收 、 再 生 进 行 研 究 处理 。 对 更 换 下 来 的 废 油 ， 可 
以 使 用 过 滤 机 进行 沉淀、 过 滤 ， 进 行 回收 处 理 ， 并 检查 合格 后 使 用 。 

(5) 对 每 台 设备 在 一 定时 间 内 的 润滑 油 消耗 量 进行 计划 管理 。 

(6) 对 设备 进行 中 润滑 油 的 质量 作 定 时 、 定 点 的 检测 ， 治 理 漏 
油 ， 消 除 油料 浪费 ;对 因 油 料 引起 的 设备 故障 提出 解决 办 法 ; 对 与 润 
滑 相关 的 密封 装置 提出 改进 意见 。 

(7) 对 油库 、 储 油 及 测试 实验 设备 工具 了 以 管理 (如 对 保管 、 使 
用 、 维 护 有 一 定 的 制度 办 法 ) 。 

(8) 总 结 、 推 广 油 品 润滑 的 经 验 ， 收 集 油 品 生产 广 家 的 新 油 品 信 
息 ， 推 广 使 用 新 技术 。 





四 润滑 工作 的 实施 





设备 润滑 工作 的 实施 包含 “五 定 管理 ”“ 三 级 过 滤 ”， 把 日 常 
润滑 技术 管理 工作 规范 化 、 制 度 化 ， 是 做 好 设备 润滑 工作 的 有 效 
方法 。 


润滑 的 “五 定 管理 ”和 “三 级 过 滤 ” 


1. 定点 


根据 润 请 图 表 上 指定 的 部 位 、 润 清点、 检查 点 〈 油 截 镜 ) 进行 加 
油 、 添 油 、 换 油 ， 检 查 液 面 高 度 及 供 油状 况 。 





第 9 章 润滑 管理 在 TPM 活动 中 的 运用 一 


hb 
讨 
汉 





确定 润滑 部 位 所 需 的 油料 品种 、 牌 号 及 质量 要 求 ， 所 加 油 质 必须 
经 化 验 合 格 ， 润 滑 装 置 、 融 具 完 整 清 洁 ， 防 止 污染 油料 。 


wl 


3. 定 


按照 规定 对 各 润滑 部 位 进行 日 常 润滑 ， 实 行 耗 油 定额 管理 ， 做 好 
添 油 、 加 油 和 油箱 的 清洗 换 油 工 作 。 


4. 定期 


按照 润滑 卡 上 规定 的 润滑 周期 进行 加 油 ， 并 按照 规定 的 润滑 周期 
进行 抽样 化 验 。 169 





5. 定 人 


按照 规定 的 分 工 ， 分 别 由 操作 工 、 维 修 工 和 润滑 工 负责 加 油 、 添 
油 、 清 洗 换 油 ， 并 规定 负责 抽样 送 检 的 人 员 。 

为 了 切实 保证 润滑 油 的 清洁 ， 应 对 润滑 油 进行 必要 的 三 级 过 滤 ， 
如 图 9-5 所 示 。 








油 壶 滤 网 ETE 漏斗 滤 网 


提 油 桶 滤 网 漏斗 滤 网 i 


ES 


9-5 设备 润滑 三 级 过 滤 图 


一 图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 





润滑 工作 的 实施 一 一 设备 润滑 卡片 的 制作 


润滑 工作 的 实施 离 不 开设 备 润滑 卡片 的 设计 制作 。 设 备 润滑 卡 
片 是 进行 润滑 科学 管理 的 重要 措施 ， 各 企业 的 生产 特点 不 同 ， 卡 万 
的 内 容 也 不 尽 相同 ， 但 润滑 “五 定 ” 是 比较 好 的 一 种 操作 格式 ， 见 


表 9-1。 


设备 名 称 


设备 编号 


表 9-1 设备 润滑 卡片 


型 号 规格 


生产 厂家 





润滑 部 位 





油 品牌 号 





FH。 加 换 油 周期 





加 换 油 量 





负责 人 





润滑 记录 





时 间 





负责 人 









































注 ， 对 于 表 中 润滑 部 位 ， 如 有 润滑 “五 定 ”图 ， 可 用 1、2、3 等 或 A、B 、C 等 代号 表示 。 


企业 实施 设备 润滑 卡片 的 具体 案例 ， 见 表 9-2。 


设备 清洗 换 油管 理 


设备 的 清洗 换 油 也 是 设备 润滑 管理 的 一 项 重要 工作 内 容 。 企 业 可 
以 根据 事先 设 定 的 油 品 更 换 周 期 和 油 品 质量 的 在 线 检测 情况 进行 清洗 
更 换 。 这 也 是 一 项 设备 的 保养 内 容 ， 一 般 分 为 两 种 : 


定期 换 油 和 按 质 换 油 。 


设备 清洗 换 油 工艺 、 流 程 如 图 9-6 和 图 9-7 所 示 。 
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RE i 
be | 
:国峰 : 秋 章 :多 时 : 伸 晤 
工 动 齐 YY 入 上 #ZE 点 狂 1Y 国名 I 亚 紫 导 雌 El | 工 示 流 Y 肝 ”这 剖 凶 工 泗 ” 班 往 每 T 取 耻 | 族 竹 下 6 
工 动 尊 YY 臣 名 及 吏 #Z 图 每 5 妈 耿 士 | 束 畦 ZL | 工 动 痪 P/E 名 及 各 #Z 日 每 I YY 族 | 党 里 耿 | 9 
韦 /Q I 工 直 淘 | Y 忍 “| 刀 查 重 #z | 图 每 by | 双 耻 十 广 此 沟 晴 $s 
#o9tINX-T 
屿 六 06-X9 
工 肛 但 | 8405 | 服 可 对 I 楼 贞 | 对 克 惑 | II 声 人 IT 虞 汶 
H/TI 工 到 1 Ty 点 圣 I 册 \ | 庶 拨 切 | 了 
芭 半 站 HAR TH 
联 收 略 去 半 
工 示 少 Y 瑟 角 济 和 吏 #Z 日 每 是 5 | 对 队 士 | 业 睦 0L | 工 动 痪 YY 乱 | 0I 虚 和 六 日 各 I 垩 胀 ” 且 耿 最 殴 E 
工 吉 痪 Y 当 | 串 查 重 # | 羡 每 Z 杂 耿 士 | 水 晨 6 | 工 示 说 Y 汪 | 细 己 秘 #c | 加 每 妈 队 士 | 每 畦 & 
工夫 新 Y 臣 昂 油 重 #Z 加 EE C 妈 队 士 | 水 畦 8 工 忆 六 Y 息 组 亚 栈 #2 炭 和 舞 t 对 点 士 | 总 此 I 
工 最 区 | 置 Y 几 展 最 区 | 具 图 最 欧 | 阅 癌 汽 区 村 烛 最 辆 各 在 | 工 最 区 | 看 Y 由 展 最 区 | 具 图 最 欧 | 阅 癌 汽 世 ” 凤 虹 最 畏 各 肆 
YR 村 汇 BE EE 草民 清正 外 Y 和 二 相形 BIE [ES 剖 懂 形 正 

































































国志 许 尝 详 马 丙 由 加 各 硬 层 只 
各 旭 易 视 当 收 车 妖 VO 六 落 易 视 


网 沦 时 斗 虑 臣 轩 名 《Z-6 举 
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用 洁净 煤油 冲洗 油 池 


' 
注 新 油 至 油 位 


清洗 滤器 、 滤 | 
擦拭 清理 油 池 开动 润滑 系统 补 够 油 位 








1 
擦拭 油 窗 、 油 标 
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延期 使 用 ,确定 下 一 监测 时 间 














9-7 设备 清洗 换 油 流程 


润滑 油 油 品 检测 及 分 析 项 目 


对 于 常规 设备 ， 通 常 3 ~6 个 月 分 析 一 次 ; 关键 设备 采用 在 线 监 
测 ， 通 常 采 用 油 液 分 析 、 振 动 分 析 等 工业 和 常见 手段 。 

在 用 液压 油 的 简单 检测 包括 黏度 、 铜 片 腐蚀 、 酸 值 、 度 四 项 
内 容 ， 如 图 9-8 所 示 。 
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9-8 液压 油 检测 


企业 设备 润滑 油管 理 站 实施 案例 








企业 润滑 油管 理 站 的 实施 案例 ， 包 含油 品 库房 的 标识 、 油 品 及 加 





油 三 级 过 滤器 具 的 “三 定 ”。“ 三 点 一 色 ” 管 理 以 及 油 品 润滑 管理 制度 
的 建立 等 ， 如 图 9-9 ~ 图 9-13 所 示 。“ 三 定 ” 是 指定 点 、 定 容 、 定 量 。 
“三 点 一 色 ” 是 指 储 油 点 、 油 壶 点 、 加 油 点 为 同一 颜色 ， 以 确保 加 油 
人 员 不 会 加 错 油 。 


润滑 油 站 


相 





图 9-9 润滑 油 站 实施 案例 (一 ) 图 9-10 润滑 油 站 实施 案例 (二 ) 





一 图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 


~ Els eh Tel + 忆 守 

尊 记 山区 省 理 规 让 

1. 设 备 员 负 责 润滑 油 站 的 管理 ,日 常 管理 情况 
纳入 交接 班 内 容 ， 

. 润滑 油 站 保持 干燥 通风 、 清 洁 ; 润滑 油 器 具 
定 置 摆 放 整齐 ， 做 到 润滑 油 器 具 齐 全 、 完 好 、 清 
洁 , 地 面 门窗 清洁 ; 开 盖 后 的 油 桶 应 及 时 加 盖 。 

3. 润滑 油 〈 脂 ) 容器 标明 所 装 油 品 名 称 和 牌 
号 ， 做 好 目 视 化 标记 , 对 号 入 座 , 防止 混 装 。 
4. 及 时 做 好 三 级 过 滤 ， 保 证 三 壶 油 位 在 3/4 


5. 做 好 油 品 发 放 领 用 记录 。 

6. 润滑 油 站 内 严禁 烟火 并 有 相应 标志 ， 配 备 消 
防 器 材 。 

7. 润滑 油 站 的 管理 列 入 设备 现场 管理 考核 。 





润滑 油 站 实施 案例 (三 ) 图 9-12 滑润 油 站 管理 规定 


图 9-11 


174 





N46 低 凝 液压 油 
T68 抗 磨 液压 油 
N150 工 业 齿 轮 油 
液 力 传动 油 

2 号 锂 基 脂 


高 温润 滑 脂 











































图 9-13 油 品 “三 点 一 色 ” 规 范 实施 案例 



































种 了 0 莫 











TP 活动 效果 评价 














TPM 活动 效果 评价 指标 





“科学 管理 之 父 ” 泰 勒 (Frederick W. Taylor) 说 过 ， 一 个 没有 评 
价 的 体系 是 很 难 进 步 的 。 设 备 管 理 要 进步 ， 其 TPM 活动 水 平 也 需要 进 
行 评价 。TPM 活动 通过 对 现行 状态 的 评价 ， 找 出 问题 和 不 足 ， 制 定 改 
善 措 施 ， 建 立 标准 化 体系 ， 从 而 使 设备 状态 不 断 改 进 。 

在 推行 TPM 时 ， 要 切实 把 握 企业 的 现状 ， 正 确 制定 各 个 管理 项 目 
与 管理 指标 ， 并 长 期 进行 跟踪 。 和 否则 ， 如 果 员 工 看 不 到 改善 活动 的 成 
果 ， 就 会 失去 积极 参与 的 动力 ; 企业 领导 看 不 到 活动 的 成 果 ，TPM 就 
得 不 到 持续 的 支持 。 因 此 ， 有 效 评价 这 些 改善 效果 是 非常 重要 的 一 环 。 

在 企业 中 ， 用 于 评价 设备 管理 的 指标 很 多 。 例 如 ， 设 备 的 完好 率 、 
设备 的 可 用 率 、 设 备 综合 效率 (OEE)、 设 备 完全 有 效 生产 率 
(TEEP) 、 设 备 故 障 率 、 平 均 故 障 间隔 时 间 (MTBF) ， 平 均 修 理 时 间 
(MTTR) 、 设 备 备件 库存 周转 率 、 维 修 费 用 、 检 修 质量 一 次 合格 率 等 。 
不 同 的 指标 用 于 评价 不 同 的 管理 方面 。 
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TPM 活动 效果 评价 标准 








TPM 活动 的 开展 效果 有 没有 达到 预期 ， 最终 也 要 落实 到 各 项 指标 
的 评价 与 阶段 考核 ， 以 下 是 活动 效果 评价 的 各 项 检查 标准 。 


TT 地 三 症 TPM 示范 小 组 的 检查 标准 





作为 TPM 小 组 活动 ， 首 先 最 重要 的 应 该 对 每 个 示范 小 组 的 TPM 开 
展 的 过 程 、 和 情况 定期 进行 检查 ， 以 此 保证 TPM 活动 最 终 取 得 理想 的 结 


WW A, nQ«10.1. 






























































表 10-1 示范 小 组 的 检查 标准 
检查 标准 分 
序号 | 项 目 检查 标准 分 值 标准 分 值 等 级 对 应 现场 情况 
项 目 值 等 级 
无 活动 过 程 照片 、 任 务 分 配 表 、 
很 差 2 
安全 注意 事项 
仅 有 活动 过 程 照片 、 无 任务 分 配 
活动 过 程 照片 、 差 4 本 
表 和 安全 注意 事项 
TpM | 活动 过 | 任务 分 配 表 、 安 全 
ER 无 活动 过 程 照片 、 仅 有 任务 分 配 
1 | 活动 程 记录 类 | 注意 事项 10 分 | 一 般 6 _ 
表 和 安全 注意 事项 
开展 - 一 
到 有 活动 过 程 照片 、 任 务 分 配 表 和 
8 
安全 注意 事项 
有 活动 过 程 照片 、 任 务 分 配 表 和 
很 好 10 | 安全 注意 事项 ， 安 排 得 非常 详细 ， 


























且 与 现场 实施 情况 相符 
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( 续 ) 
检查 标准 分 
项 目 检查 标准 分 值 标准 分 值 等 级 对 应 现场 情况 
项 目 值 等 级 
工具 清单 记录 不 完整 ， 没 有 自制 
很 差 2 
[ 具 ， 现 场 清扫 工具 准备 不 充分 
工具 清单 记录 不 完整 ， 自 制 工具 
差 4 
很 少 ， 现 场 清 扫 工 具 准 备 不 充分 
工具 清单 记录 完 
工具 清单 记录 不 完整 ， 自 制 工具 
清扫 I 整 ， 有 有 自制 L 只 ， 10 分 一 般 6 
一 般 ， 现 场 清 扫 工 具 准 备 一 般 
具 类 现场 清扫 工具 准备 
工具 清 记 己 完整 ， | 具 
充分 二 清单 记录 较 完整 ， 自 币 
较 好 ， 现 场 清扫 工具 准备 较 充 分 
工具 清单 记录 完整 ， 有 自制 工具 
很 好 10 | 且 能 满足 活动 设备 要 求 ， 现 场 清扫 
[ 具 准 备 充分 
TPM 不 具 合 点 清单 记录 不 完整 ， 不 具 
活动 合 点 数 及 不 具 合 点 改善 数 只 达到 项 
很 差 2 
开展 目 要 求 的 40% ， 无 法 立刻 改善 的 项 
目 现场 没有 挂 f 标签 
人 有 具 合 点 清单 记 己 完整 ~、 
不 具 合 点 清单 记 不 具 合 点 清单 记录 基本 完整 ,不 
具 合 点 数 及 不 具 合 点 改善 数 只 达到 
录 完 整 ， 不 具 合 点 差 4 加 
项 目 要 求 的 60% ， 无 法 立刻 改善 的 
不 具 合 | 数 及 不 具 合 点 改善 
项 目 现 173 挂 下 标签 
点 类 | 数 达到 项 目 要 求 ，| 10 分 We 
无 法 立刻 改善 的 项 不 具 合 点 清单 记录 基本 完整 ， 不 
现场 挂 有 下 标签 役 6 | 具 合 点 数 及 不 具 合 点 改善 数 达 到 项 
生 签 二 
目 要 求 的 70% ， 无 法 立刻 改善 的 项 
目 现场 仅 有 2/3 挂 f 标签 
不 具 合 点 清单 记录 较 完整 ,， 不具 
合 点 数 及 不 具 合 点 改善 数 达 到 项 目 
好 8 




















要 求 
现场 已 全 部 挂 


的 90% ， 

















无 法 立刻 改善 的 项 目 


F 标签 
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设备 存在 强制 劣化 点 


较 少 


( 续 ) 
检查 标准 分 
序号 | 项 目 检查 标准 分 值 标准 分 值 等 级 对 应 现场 情况 
项 目 值 等 级 
不 具 合 点 清单 记 
录 完 整 ， 不 具 合 点 不 具 合 点 清单 记录 很 完整 ， 不 具 
不 具 合 | 数 及 不 具 合 点 改善 合 点 数 及 不 具 合 点 改善 数 达 到 项 目 
10 分 | 很 好 10 
点 类 数 达 到 项 目 要 求 ， 要 求 的 100% ， 无 法 立刻 改善 的 项 
无 法 立刻 改善 的 项 目 现场 已 全 部 挂 了 标签 
现场 挂 有 下 标签 
TEM 没有 按 格式 要 求 整理 材料 ， 且 没 
二 很 差 2 
1 | 活动 有 准时 上 交 材 料 
开展 没有 按 格式 要 求 整理 材料 ， 按 时 
乍 日 } = 4 
每 月 计 上 交 材 料 ， 但 材料 质量 较 差 
划 总结 | ” 按 格式 要 求 整理 
SH Re en 有 按 格式 要 求 整理 材料 和 按时 上 
y A 7 料 ， 控 时 旧 es 一 
汇报 等 相 en 交 材料 ， 但 材料 符合 度 一 般 
关 材 料 E 
有 按 格式 要 求 整理 材料 和 按时 上 
8 
交 材料 ， 且 材料 符合 度 较 好 
有 按 格式 要 求 整理 材料 和 按时 上 
很 好 10 
交 材料 ， 且 材料 符合 度 很 好 
设备 有 损坏 或 松动 的 没有 及 时 维 
很 差 4 | 修 ， 日常 维 护 按 规定 执行 很 差 ， 设 
备 强制 劣化 严重 
ee 设备 有 损坏 或 松动 的 维修 不 及 时 
Ne 芭 册 直 疏松 切 轩 给 修 个 > 
2 TPM | EM 这 | 动 的 及 时 维修 ， 日 | 20 分 es 
ee 差 8 | 日 常 维护 按 规定 执行 差 ， 设 备 存在 
从 二 常 维护 按 规定 执行 
强制 劣化 点 较 多 
设备 有 损坏 或 松动 的 基本 能 及 时 
一 般 12 | 维修 ,但 日 常 维护 按 规定 执行 一 般 ， 








对 


项 目 


检查 标准 


分 值 
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( 续 ) 


标准 分 值 等 级 对 应 现场 情况 








TPM 设 


备 维护 


设备 有 损坏 或 松 
动 的 及 时 维修 ， 日 


常 维护 按 规定 执行 


设备 有 损坏 或 松动 的 能 及 时 维修 ， 
日 常 维护 按 规 定 执行 较 好 ， 设 备 基 
本 不 存在 强制 劣化 点 





很 好 20 


设备 有 损坏 或 松动 的 能 及 时 维修 ， 
日 常 维护 按 规定 执行 很 好 ， 设备 强 
制 劣化 已 得 到 改善 、 消 除 




















设备 及 其 邻近 范 
围 内 的 尘埃 、 油 渍 、 
水 涡 、 碎 眉 及 废料 
等 及 时 处 理 


























20 分 


很 差 4 








设备 及 其 邻近 范围 内 的 尘埃 、 油 
涡 、 水 渍 、 碎 丑 及 废料 等 没有 及 时 
处 理 

















设备 及 其 邻近 范围 内 的 尘埃 、 油 
溃 、 水 涡 、 碎 悄 及 废料 等 有 处 理 但 
处 理 得 较 差 ， 设 备 及 周边 依旧 较 脏 ， 
有 油渍 














一 般 12 





设备 及 其 邻近 范围 内 的 尘埃 、 油 
涡 、 水 溃 、 碎 悄 及 废料 等 有 及 时 处 
理 且 处 理 得 较 好 ,设备 及 周边 较 
ee 疤 














好 16 








设备 及 其 邻近 范围 内 的 人 尘埃、 六 
溃 、 水 涡 、 碎 悄 及 废料 等 有 及 时 处 
理 且 处 理 得 较 好 ， 设 备 及 周边 维持 
较 好 
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设备 及 其 邻近 范围 内 的 尘埃 、 油 
渍 、 水 渍 、 碎 丑 及 废料 等 有 及 时 处 
理 且 处 理 得 很 好 ,设备 及 周边 维持 
很 好 
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对 


项 目 


检查 标准 


分 值 





值 等 级 


( 续 ) 


9 标准 分 


标准 分 值 等 级 对 应 现场 情况 








按 自 主 保养 、 计 
划 保 养 、 个 别 改 善 
看 板 栏目 标准 格式 
发 布 内 容 ， 且 各 栏 
目 内 容 齐 全 

















5 分 


没有 按 自主 保养 、 计 划 保 养 、 个 





很 差 1 


别 改 善 看 板 栏 目标 准 格 式 发 布 内 容 ， 
但 各 栏目 内 容 不 全 





有 按 自主 保养 、 计 划 保 养 、 
改善 看 板 栏 目标 准 格式 发 布 内 容 ， 
但 各 栏目 内 容 不 齐全 


个 别 














个 别 





有 按 自主 保养 、 计 划 保 养 、 
改善 看 板 栏 目标 准 格式 发 布 内 容 ， 
但 各 栏目 内 容 一 般 











有 按 自主 保养 、 计 划 保 养 、 个 别 
改善 看 板 栏目 标准 格式 发 布 内 容 ， 
且 各 栏目 内 容 较 好 














很 好 5 


有 按 自主 保养 、 计 划 保 养 、 个 别 
改善 看 板 栏目 标准 格式 发 布 内 容 ， 
且 各 栏目 内 容 很 充分 、 很 齐全 




















按 自主 保养 、 计 
划 保 养 、 个 别 改 善 
看 板 栏目 及 时 更 新 


> 


内 容 








5 分 


很 差 1 


没有 按 自主 保养 、 计 划 保 养 、 个 
别 改 善 看 板 栏目 及 时 更 新 内 容 

















按 自主 保养 、 计 划 保 养 、 
善 看 板 栏目 来 更 新 内 容 ， 但 2/3 的 
内 容 不 是 最 新 的 


个 别 改 


























按 自主 保养 、 计 划 保 养 、 
善 看 板 栏目 来 更 新 内 容 ， 
的 内 容 不 是 最 新 的 


个 别 改 


只 有 1/2 





























按 自主 保养 、 计 划 保 养 、 
善 看 板 栏目 来 更 新 内 容 ， 内 容 的 2/ 
是 最 新 的 


个 别 改 
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( 续 ) 
检查 标准 分 
序号 项 目 检查 标准 分 值 标准 分 值 等 级 对 应 现场 情况 
项 目 值 等 级 
TPM 按 自主 保养 、 计 划 按 自主 保养 、 计划 保养 、 个 别 改 
3 | 宣传 | 内 容 更 新 | 保养、 个别 改 善 看 板 | 5 分 | 很 好 5 | 善 看 板 栏目 来 更 新 内 容 ， 内 容 全 是 
看 板 栏目 及 时 更 新 内 容 最 新 的 
没有 根据 顾问 老师 、 企 业 下 发 的 
很 差 1 | 教材 ， 没 有 结合 部 门 活动 开展 制作 
培训 教材 
有 根据 顾问 老师 、 企 业 下 发 的 教 
差 2 | 材 ， 但 没有 结合 部 门 活动 开展 制作 
根据 顾问 老师 、 省 吕 孝 村 
I ee 有 根据 顾问 老师 、 企 业 下 发 的 孝 
ED 疆 入 部门 汪 动 开 
Te 一 般 3 | 材 ， 但 结合 部 门 活动 开展 制作 培训 
制作 培训 教材 i 
ee 有 根据 顾问 老师 、 企 业 下 发 的 孝 
下 | 二 好 4 | 材 ， 且 结合 部 门 活动 开展 制作 培训 
教材 较 好 
有 根据 顾问 老师 、 企 业 下 发 的 孝 
很 好 5 | 材 ， 且 结合 部 门 活动 开展 制作 培训 
教材 很 好 
很 差 1 | ”没有 培训 签到 表 和 培训 过 程 照 片 
有 培训 签到 表 但 没有 培训 过 程 
差 2 
照片 
ee 培训 签到 表 和 培 
培训 记录 5 办 
培训 签到 表 和 有 培训 过 程 照片， 
ee 有 吉 训 双 到 表 和 有 境 训 过 要 上 
但 签到 表 上 人 数 与 要 求 不 符 
有 培训 签到 表 和 有 培训 过 程 照片 ， 
好 4 




















且 签到 表 上 人 数 与 要 求 基 本 相符 
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( 续 ) 
检查 标准 分 
序号 | 项 目 检查 标准 分 值 标准 分 值 等 级 对 应 现场 情况 
项 目 值 等 级 
TPM 培训 签到 表 和 培 有 培训 签到 表 和 有 培训 过 程 照 片 ， 
4 培训 记录 5 分 | 很 好 5 
培训 训 过 程 照片 并 且 有 考试 记录 























(1) 评分 梯度 : 分 值 为 5 分 的 ， 评 分 为 工分 一 个 梯度 ; 分 值 为 10 分 的 ， 评 分 为 2 分 一 个 梯 
度 ; 分 值 为 20 分 的 ， 评 分 为 4 分 一 个 梯度 
说 明 | (2) 评分 等 级 : 很 好 、 好 、 一 般 、 差 、 很 差 

(3) 评分 尺度 标准 :根据 检查 组 人 员 的 尺度 评分 ， 评 分 低 于 正常 值 时 要 求 必须 跟 责 任 人 当 而 
沟通 ， 指 出 问题 、 纠 正 思想 、 改 进 方法 等 





























TPM 活动 现场 效果 的 评价 标准 


TPM 活动 的 最 终 目 的 是 通过 改变 设备 、 改 变 人 ， 最终 改变 现场 及 
Os 。 所 以 ,推行 TPM 活动 后 ,效果 的 最 终 体现 还 是 在 现场 设备 
及 周边 环境 的 改变 ， 这 是 硬 道理 ， 因 此 ， 项 目 结案 时 ， 现 场 评价 主要 
| 
有 效 性 、 油 品 管理 五 个 维度 进行 打分 评价 ， 见 表 10-2。 


表 10-2 活动 现场 的 评价 标准 





评审 要 点 评 核 项 目 与 标准 分 值 
A 组 | B 组 | C 组 | D 组 





现场 展示 板 资料 是 否 齐 人 全， 是否 更 新 
到 位 


5 分 





TPM 活动 











OPL 制作 是 否 简 单 易 履 ， 是 否 具有 代表 
性 ， 是 否 有 培训 、 转 训 记 录 


现场 OEE 资料 是 否 完整 、 清 晰 5 分 
















































































































































































第 10 章 TPM 活动 效果 评价 一 
( 续 ) 
得 分 
评审 要 点 评 核 项 目 与 标准 分 值 
A 组 了 B 组 C 组 D 组 
设备 本 体 及 周边 环境 5S 是 否 维持 良好 | 10 分 
现场 是 否 有 跑 、 冒 、 滴 、 漏 现象 5 分 
设备 58 物品 、 工 具 是 否 按 标准 、 规 定 放置 5 分 
及 目 视 化 仪表 、 电 器 使 用 、 加 油 口 、 油 位 是 否 用 六 
村 
颜色 管理 并 清晰 、 可 目 视 化 
累 栓 螺 母 、 管 道 流向 和 电动 机 旋转 方向 
六 
是 否 有 用 颜色 管理 并 清晰 、 可 目 视 化 
暂 定 基准 书 是 否 按 标准 制定 、 审 核 ， 粘 
10 分 
贴 在 现场 
设备 维 是 否 制定 设备 点 检 表 及 保养 记录 表 ， 并 
10 分 
护 保养 “| 在 现场 开始 实施 ， 有 相应 的 记录 
设备 日 常 清 扫 、 点 检 、 加 油 是 否 达 到 暂 
10 分 
定 基准 书 的 标准 
改善 案例 是 否 彻底 对 污染 源 、 困 难 源 进 
10 
行 改善 ， 且 具有 有 效 性 
改善 案例 [一 - - 
设备 整体 的 改善 目标 (OEE 、 故 障 次 数 、 轩 
10 
点 检 时 间 ) 是 否 达 成 
油 品 库 是 否 实施 整理 、 整 顿 ， 三 级 过 渡 ， 
油 品 管理 5 分 
并 有 相应 的 管理 制度 及 作业 指导 书 
总 分 “| ( 注 ; 非 填 项 ， 由 统计 人 员 填 写 ) 100 分 


























TT 地 萎 TPM 活动 成 果 发 表 的 评价 标准 


为 了 将 TPM 活动 开展 过 程 及 成 果 很 好 地 记录 和 体现 ，TPM 每 个 阶 
段 的 活动 效果 评价 ， 除 了 对 小 组 和 现场 作 有 效 评 价 考核 之 外 ， 结 案 时 ， 
每 个 示范 小 组 还 要 向 评委 老师 展示 其 成 果 PPT 报告 。 以 下 是 针对 成 果 
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发 表 PPT 报告 的 评价 标准 ， 见 表 10-3。 


表 10-3 TPM 活动 成 果 发 表 的 评价 标准 
























































































































































































































































序号 | 评价 要 点 分 值 评价 项 目 与 标准 
8 ~10 分 目标 设 定 合 理 ， 具 有 较 高 的 挑战 性 
日 标 设 定 5 -~7 分 目标 设 定 合 理 ， 具 有 一 定 的 挑战 性 
3 ~4 分 目标 设 定 合 理 ， 但 没有 挑战 性 
0 ~2 分 目标 设 定 不 合理 ， 没 有 挑战 性 
次 初期 清扫 实施 彻底 ， 不 具 合 点 整改 达 90% 以 上 ,已 进行 两 源 对 策 
16 ~20 
分 析 ， 并 制订 改善 方案 ， 改 善 部 分 已 实施 ， 基 准 值 调查 完整 、 真 实 
初期 清扫 实施 彻底 ， 不 具 合 点 整改 达 90% 以 上 ， 已 进行 两 源 对 策 
TPM 11 ~15 分 | 分 析 ， 并 制订 改善 方案 ,改善 未 开始 实施 ， 基 准 值 调查 较为 完整 旦 
”| 推进 情况 真实 
六 初期 清扫 实施 彻底 ， 不 具 合 点 整改 在 70% ~ 80% ， 未 进行 两 源 对 
6~10 
策 分 析 及 改善 ， 基 准 值 调查 部 分 不 完整 ， 但 真实 
六 初期 清扫 实施 不 彻底 ， 不 具 合 点 整改 在 70% 以 下 ， 未 进行 两 源 对 
0~5 
策 分 析 及 改善 基准 值 调查 部 分 不 完整 ， 真 实 性 较 差 
复原 改善 案例 类 型 在 三 种 以 上 ， 且 具有 代表 性 ， 复 原 改 善 案 例 对 
16 ~20 分 
比 显著 
复原 改善 案例 的 类 型 单一 ， 但 具有 代表 性 ， 复 原 改 善 案例 对 比 
复原 及 11 ~15 分 
3 显著 
改善 案例 
复原 改善 案例 的 类 型 单一 ， 复 原 改 善 案例 对 比 不 明显 ， 不 具有 代 
6~10 
表 性 
0~5 分 无 改善 案例 展示 
8~10 分 有 分 享 创新 点 ， 可 在 全 公司 内 全 面 推 广 
了 创新 分 享 5~7 分 有 分 享 创 新 点 ， 有 一 定 的 借鉴 作 
3 ~4 分 有 分 享 创新 点 ， 但 无 借鉴 意义 
0 ~2 分 无 创新 点 分 享 
能 熟练 运用 模板 样式 制作 汇报 材料 ， 且 中 心 突出 、 结 构 严 首 、 层 
5 方案 展现 | 16 ~20 分 | 次 分 明 ， 整 体 过 程 熟 练 运用 课堂 知识 ， 并 有 相应 的 创新 ; 方案 展示 











简洁 、 美 观 , 便于 理解 
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( 续 ) 
序号 | 评价 要 点 | 。 分 值 评价 项 目 与 标准 
,115 分。 | 用 模样 式 制作 汇报 材料 ， 且 中 心 实 出 、 结 构 严 涝 、 层 次 分 
明 ， 整 体 过 程 熟 练 运用 课堂 知识 ; 方案 相对 简洁 、 美 观 ， 便 于 理解 
5 | 万 案 展现 6-10 分 | ”基本 能 套用 模板 样式 制造 汇报 材料 ， 层 次 较为 分 明 
0 -5 分 “| 未 套用 标准 模板 ,思路 亲 乱 ， 方 案 展示 内 容 与 课题 要 点 不 符 
8 ~10 分 | 汇报 人 熟悉 汇报 材料 ， 神 情 自然 ， 语 言 表达 流畅 、 严 谨 、 有 条 理 
5 -7 分 | 汇报 人 了 解 汇报 材料 ， 神 情 自然 ， 语 言 表达 较为 流畅 、 有 条 理 
汇报 人 员 汇报 人 对 汇报 材料 有 -一定 的 了 解 ， 神 情 较 紧 张 ， 语 言 表达 不 饮 
6 | 才能 力 | ?全 | 流 电 
.2 入。 ， 开 报信 不 了 解 汇报 材料 ， 神 情 紧张， 语言 表达 不 连 货 ， 无 法 正确 
表达 小 组 观点 
| 天 时 或 放 间 拖延 时 间 等 现象 ， 江 报 流畅 整体 时 间 把 
好 ， 时 间 控 制 在 9 ~ 10min 
。 ，， 。 |。 江 报 时 无 抢 时 或 放 塌 拖延 时 间 等 现象 ， 江 报税 流 帕 ， 束 体 时 间 以 
7 | 时 间 控制 制 在 8 ~9min 
， | 有 认 相 或 放 意 失 延 时 间 等 现 条， 整体 时 间 控制 不 顺畅， 时 
间 控制 在 8 -10min 
2 元。 报时 间 不 是 Smins 或 汇报 时 间 超 出 时 间 3win 以 上 ， 其 他 成 员 补 
充 时 间 超 出 2min 














TPM 活动 项 目 绩效 管理 制度 





1 目的 

为 深化 TPM 项 目 推进 管理 ， 贯 彻 实施 “全 员 参 与 ， 提 高 效率 ; 
争 优 创 先 ， 舍 我 其 谁 ” 的 项 目 宗旨 ， 加 强 对 TPM 项 目 推进 工作 的 
绩效 管理 ， 达 到 误 励 先进 、 财 策 后 进 ， 充 分 调动 广大 员工 的 工作 积 
极 性 、 主 观 能 动 性 的 目的 ， 特 制定 本 制度 。 
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2 适用 范围 

本 制度 适用 于 企业 TPM 活动 的 过 程 绩效 管理 和 月 度 评 价 。 

3 ”相关 文件 

《TPM 项 目 现场 检查 表 》《TPM 项 目 考核 、 奖 励 条 款 明细 表 》。 

4 职责 

TPM 项 目 组 成 立 绩效 管理 委员 会 ， 由 主任 委员 、 副 主任 委员 、 
顾问 师 、 小 组 成 员 构 成 。 

4. 1 TPM 项 目 绩效 管理 委员 会 

4.1.1 全 面 领导 、 推 动 、 实 施 TPM 项 目的 绩效 管理 工作 ， 以 
确保 取得 实效 。 

4.1.2 建立 考核 体系 ， 并 根据 项 目 实际 ， 持 续 改 进 、 完 善 绩 
效 考核 。 

4.1.3 负责 接受 、 处 理 TPM 项 目 组 成 员 关 于 绩效 考核 工作 的 
申诉 。 








主任 委员 

1 全 面 负责 TPM 项 目 绩效 管理 委员 会 的 绩效 管理 工作 。 
.2 督促、 纠偏 、 指 导 绩 效 管理 委员 会 的 工作 。 

.3 ”批准 TPM 项 目 完 成 的 人 员 绩 效 考 核 奖 励 结 

副 主任 委员 

1 在 主任 委员 的 带领 下 ， 组 织 实施 绩效 考核 工作 。 

.2 督促、 纠偏 、 指 导 绩 效 管理 委员 会 的 工作 。 

.3 公布 TPM 项 目 完成 的 人 员 绩效 考核 奖励 结果 。 
顾问 师 

.4.1 协助 绩效 管理 委员 会 工作 ， 及 时 完成 交办 任务 的 确认 
和 完成 率 的 统计 。 





























上 小 上 和 小 汪汪 小 汪汪 
上 上 momomwmmb mb mb nb 
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4.4.2 ”对 绩效 管理 委员 会 相关 绩效 管理 工作 提出 建议 和 方案 。 

4.5 eae 

4. 5.1 负责 协助 制定 集体 绩效 考核 指标 和 个 人 考核 指标 。 

4.5.2 负责 绩效 管理 考核 工作 的 具体 组 织 工作 。 

4.5.3 使 用 绩效 管理 考核 工具 和 指标 体系 ， 结 合 工作 计划 和 
实施 情况 对 承担 TPM 项 目的 相关 人 员 进 行 绩效 考核 。 

4.5.4 负责 TPM 项 目 绩效 面谈 ， 指 导 员 工 进行 绩效 改进 。 

5 ”内容 

5. 1 TPM 项 目的 绩效 管理 方式 

5.1.1 时 间 频 次 。 绩 效 管理 委员 会 根据 TPM 项 目 计 划 ， 月 度 
绩效 评价 为 每 月 一 次 (每 月 8 日 ， 结 果 记 入 当月 绩效 ) ， 中 期 绩效 
评价 暂 定 为 x 年 x 月， 结 项 评价 暂 定 为 x 年 x 月 。 

5. 1.2 评价 检查 方式 

5. 1.2.1 现场 检查 。 根 据 各 部 门 工作 计划 的 内 容 ， 绩 效 管理 委员 
会 成 员 持 绩效 考核 检查 表 等 表单 逐条 检查 是 否 落 实 到 位 ， 并 做 好 检查 
记录 。 绩 效 考核 检查 表 等 表格 必须 经 由 考核 部 门 经 理 或 负责 人 签字 确 
认 ， 根 据 检查 结果 在 2 日 内 汇总 、 统 计 完毕 ， 并 形成 现场 结果 。 

5. 1.2.2 顾问 检查 。 顾 问 根据 阶段 检查 会 确认 结果 ， 提 供 每 
月 各 部 门 计划 完成 率 等 数据 ， 上 报 绩效 管理 委员 会 。 

5. 1.2.3 ”如 果 对 TPM 项 目 阶段 性 工作 的 进度 和 质量 在 检查 时 
无 法 合理 界定 ， 由 主任 委员 或 副 主任 委员 根据 时 间 进 度 和 该 项 工作 
的 总 体 计划 要 求 ， 合 理 确定 出 目前 该 项 工作 的 实际 完成 质量 和 进 
度 ， 作 为 该 项 工作 绩效 考核 的 依据 。 

5.2 TPM 项 目的 绩效 内 容 及 项 目 

5.2.1 月 度 评价 
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5.2.1.1 出 勤 率 (绩效 占 比 10% ) 。 部 门 TPM 项 目 推进 期 间 ， 
小 组 成 员 参 与 现场 活动 、 出 席 TPM 阶段 总 结 会 议 的 出 勤 率 。 

5.2.1.2 月 度 计划 完成 率 (绩效 占 比 25% ) 。 顾 问 老 师 交 办 
工作 ， 部 门 横向 展开 计划 等 工作 的 计划 完成 率 。 

5.2. 1.3 现场 检查 评分 (绩效 占 比 25% ) 。 示 范 设 备 TPM 开 
展 的 照片 、 文 件 等 佐证 资料 ，TPM 宣传 看 板 及 时 更 新 ， 月 度 培训 转 
训 计划 完成 率 。 

5.2.1.4 月 度 汇报 (绩效 占 比 10% ) 。 部 门 项 目 小 组 每 月 PPT 
阶段 汇报 、 部 门 每 月 TPM 考试 达标 率 。 

5.2.1.5 月 度 TPM 考试 (绩效 占 比 10% ) 。 部 门 成 员 月 度 
TPM 考试 达标 率 。 

5.2.1.6 OFE 提升 (绩效 占 比 20% ) 。 有 统计 的 设备 OEE 提 
升值 。 

5. 2.2 ”中 期 评价 

5.2.2.1 中 期 评审 评分 (绩效 占 比 25% )。TPM 项 目 推进 中 
期 ， 评 审 组 对 各 部 门 的 评审 成 绩 。 

5.2.2.2 项 目 推进 前 三 个 月 作业 完成 平均 分 (绩效 占 
比 25% ) 。 

5.2.2.3 项目 推进 前 三 个 月 设备 OEE 提升 (绩效 占 比 25% ) 。 

5. 2.2.4 项 目 推 进 前 三 个 月 现场 检查 评分 (绩效 占 比 25% ) 。 

5.2.3 结 项 评价 

$.2.3.1 结 项 评审 评分 (绩效 占 比 25% )。TPM 项 目 推进 结 
项 时 ， 评 审 组 对 各 部 门 的 评审 成 绩 。 

5.2.3.2 项 目 推进 后 三 个 月 作业 完成 平均 分 (绩效 占 
比 25% ) 。 

$.2.3.3 后 项 目 推进 期 间 设备 OEE 提升 (绩效 占 比 25% ) 。 














第 10 章 TPM 活动 效果 评价 一 














5.2.3.4 项 目 推 进 后 三 个 月 现场 检查 评分 (绩效 占 比 25% ) 。 
5.3 绩效 体系 评价 标准 
绩效 体系 评价 标准 见 表 10-4。 


表 10-4 绩效 体系 评价 标准 






































































































































站 可 二 评价 标准 〈 负 分 保持 不 变 ; 正 分 为 5 x 部门 
TPM 项 目 推 进 的 难度 系数 ) 
1 出 癌 率 1 达标 值 | <80 | 80 85 90 92 96 100 
绩效 分 | -3 分 | -2 分 | -1 分 | 0 分 | +1 分 | +3 分 | +5 分 
2. 月 度 计 划 ee 达标 值 | <80 | 80 85 90 92 96 100 
完成 率 绩效 分 | -3 分 | -2 分 | -1 分 | 0 分 | +1 分 | +3 分 |+5 分 
3 现场 检查 ee 达标 值 | <54 | 56 58 60 70 85 100 
月 度 评价 评分 绩效 分 | -3 分 | -2 分 | -1 分 | 0 分 | +1 分 | +3 分 |+5 分 
4 月 度 汇报 i 达标 值 | <70 | 75 80 85 90 95 100 
绩效 分 | -3 分 | -2 分 | -1 分 | 0 分 | +1 分 | +3 分 |+5 分 
5. 月 度 TPM 1 达标 值 | <70 | 75 80 85 90 95 100 
考试 绩效 分 | -3 分 | -2 分 | -1 分 | 0 分 | +1 分 | +3 分 | +5 分 
大 的 达标 值 | 0 1 2 4 6 8 =10 
绩效 分 | -3 分 | -2 分 | -1 分 | 0 分 | +1 分 | +3 分 | +5 分 
1. 中 期 评审 ep 达标 值 | <60 | 65 75 85 90 95 100 
评分 绩效 分 | -3 分 | -2 分 | -1 分 | 0 分 | +1 分 | +3 分 |+5 分 
2， 作 业 完 成 a 达标 值 | <80 | 80 85 90 92 96 100 
中 期 评价 平均 分 绩效 分 | -3 分 | -2 分 | -1 分 | 0 分 | +1 分 | +3 分 | +5 分 
3 OE 提 闪 二 达标 值 | 0 1 2 4 6 8 =10 
绩效 分 | -3 分 | -2 分 | -1 分 | 0 分 | +1 分 | +3 分 | +5 分 
4. 现场 检查 ge 达标 值 | <54 | 56 58 60 70 85 100 
平均 分 绩效 分 | -3 分 | -2 分 | -1 分 | 0 分 | +1 分 | +3 分 | +5 分 
1. 结 项 评审 本 达标 值 | <60 | 65 75 85 90 95 100 
结案 评价 评分 绩效 分 | -3 分 | -2 分 | -1 分 | 0 分 | +1 分 | +3 分 |+5 分 
2. 作业 完成 二 达标 值 | <80 | 80 85 90 92 96 100 
平均 分 绩效 分 | -3 分 | -2 分 | -1 分 | 0 分 | +1 分 | +3 分 | +5 分 
































一 图 表 解 精益 全 面 生产 维护 TPM 推进 实战 


190 

































































































































































( 续 ) 
评价 标准 〈 负 分 保持 不 变 ; 正 分 为 5 x 部门 
类 别 维 度 占 比 
TPM 项 目 推进 的 难度 系数 ) 
达标 值 | 0 1 2 4 6 8 三 10 
3. OEE 提升 | 25% 
结案 评价 绩效 分 -3 分 -2 分 -1 分 0 分 +1 分 +3 分 +5 分 
4. 现场 检查 5 达标 值 | <54 | 56 58 60 70 85 100 
平均 分 | 绩效 分 | -3 分 | -2 分 | -1 分 | 0 分 | +1 分 | +3 分 | +5 分 
5.4 ”TPM 项 目 考 核 、 奖 励 
TPM 项 目 考核 、 奖 励 条 款 具体 见 附件 二 内 容 。 
6 附件 
附件 一 ，x x 公司 TPM 项 目 现场 检查 表 
附件 二 : TPM 项 目 考 核 、 奖 励 条 款 明 细 表 
附件 一 : x x 公司 TPM 项 目 现 场 检查 表 
被 检查 示范 小 组 : 检查 日 期 : 检查 人 : 
序号 | 项 目 检查 项 目 检查 标准 检查 内 容 分 值 | 得 分 
活动 过 程 活动 过 程 的 照片 、 任 务 分 有 无 照片 ， 附 上 庆 
10 
记录 类 配 表 、 安 全 注意 事项 时 间 记 录 
, - 具 清 单 记录 完 整 ， 有 自 有 无 记录 ， 是 否 
清扫 工具 
制 工 具 ， 现 场 清 扫 工 具 准备 | 有 自制 工具 ， 工具 | 10 分 
PM 充分 准备 是 否 充分 
1 活动 
不 具 合 点 清单 记录 完整 ， 
开展 有 无 记录 ， 数 量 
不 具 合 点 | 不 具 合 点 数 及 不 具 合 点 改善 
是 否 达 到 项 目 要 求 ，| 10 分 
类 数 达到 项 目 要求 ， 无 法 立刻 
现场 有 无 F 标签 
改善 的 项 目 现场 挂 有 下 标签 
每 月 计划 、 是 否 按 格式 整理 
按 格式 要 求 整理 材料 ， 按 
总 结汇 报 等 材料 ， 是 否 按时 间 |10 分 
时 间 上 交 材 料 
相关 材料 上 交 材 料 
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( 续 ) 
序号 | 项 目 丛 查 项 目 检查 标准 丛 查 内 容 分 值 | 得 分 
TPM 设备 设备 有 损坏 或 松动 的 及 时 是 否 有 不 及 时 维 六 
20 
维护 维修 ， 日常 维 护 按 规定 执行 ”| 修 、 维 护 现象 
3 TPM 
设备 设备 及 其 邻近 范围 内 的 尘 
TPM 设备 是 否 有 油渍 、 水 
埃 、 油 渍 、 水 涡 、 碎 悄 及 废 20 分 
清洁 渍 、 碎 层 及 废料 
料 等 及 时 处 理 
按 自主 保养 、 计 划 保 养 、 
是 否 按 格式 整理 
TPM 个 别 改善 看 板 栏目 标准 格式 
资料 完善 材料 内容 是 否 |5 分 
3 | 宣传 发 布 内 容 ， 且 各 栏目 内 容 
完善 
看 板 齐全 
按 自主 保养 、 计 划 保 养 、 
内 容 更 新 “| 个 别 改 善 看 板 栏目 及 时 更 新 是 否 及 时 更 新 5 分 
内 容 
根据 顾问 老师 、 企 业 下 发 
培训 教材 | 的 教材 ， 结 合 部 门 活动 开展 有 无 培训 教材 5 分 
了 TPM a 
制作 培训 教材 
培训 
培训 签到 表 和 培训 过 程 有 无 记录 ， 有 无 
培训 记录 5 分 
照片 照片 
(1) 评分 梯度 : 分 值 为 5 分 的 ， 评 分 为 1 分 一 个 梯度 ; 分 值 为 10 分 的 ， 评 分 为 2 分 一 
个 梯度 ; 分 值 为 20 分 的 ， 评 分 为 4 分 一 个 梯度 
说 明 (2) 评分 等 级 : 很 好 、 好 、 一 般 、 差 、 很 差 
(3) 评分 尺度 标准 : 根据 检查 组 人 员 的 尺度 评分 ， 评 分 低 于 正常 值 时 要 求 必 须 跟 责任 
人 当面 沟通 ， 指 出 问题 、 纠 正 思想 、 改 进 方法 等 
总 分 | 100 分 | 检查 得 分 : 
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附件 二 TPM 项 目 考核 、 奖 励 条 款 明细 表 
考核 条 款 明 细 考核 责任 人 考核 金额 
1. 未 按 计划 执行 TPM 推进 活动 部 门 中 层 / 对 应 责任 人 50 元 /次 
2. 未 按 标 准 流程 进行 初期 清扫 ( 工 
部 门 中 层 / 对 应 责任 人 30 元 /次 
具 、 表 格 、 照 片 等 ) 
3. 现场 活动 、 出 席 会 议 小 组 成 员 人 
部 门 中 层 / 对 应 责任 人 30 元 /次 
数 未 达标 (80% ) 
4. 部 门 宣传 看 板 内 容 未 及 时 更 新 部 门 中 层 / 对 应 责任 人 30 元 /次 
5. 岗位 OEE 数据 填写 不 规范 部 门 中 层 / 对 应 责任 人 30 元 /处 
6. 岗位 OEE 数据 填写 弄虚作假 部 门 中层 / 对 应 责任 人 50 元 /处 
7. 部 门 TPM 阶段 计划 完成 率 低 
部 门 中 层 / 对 应 责任 人 30 元 /项 
于 90% 
: 8. 部 门 未 按 要 求 及 时 整理 、 保 存 、 
192 部 门 中 层 / 对 应 责任 人 50 元 /次 
上 交 阶 段 资料 
9. TPM 活动 开展 执行 标准 低 ， 未 达 
部 门 中 层 / 对 应 责任 人 50 元 /次 
到 顾问 要 求 事项 
奖励 条 款 明 细 奖励 责任 人 奖励 金额 
1. 对 TPM 活动 推进 提出 有 针对 性 、 参考 合理 化 建议 制度 / 
对 应 责任 人 
可 行 性 建议 或 对 策 技术 进步 项 目 鉴定 
2. 对 TPM 困难 源 、 发 生源 提出 针对 a 参考 合理 化 建议 制度 / 
大 立 责 任 
性 、 可 行 性 建议 或 对 策 技术 进步 项 目 鉴 定 

















区 推行 TPM 活动 的 意义 





TPM 是 人 、 机 、 法 综合 协调 的 产物 。 它 通过 对 设备 、 业 务 的 改善 
促使 人 的 思想 发 生变 化 ， 特 别 是 促进 员工 形成 主人 翁 意 识 ， 从 而 给 企 
业 带 来 竞争 活力 。 先 进 的 设备 管理 是 制造 型 企业 降低 成 本 、 增 加 效益 
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的 最 直接 、 最 有 效 的 途径 。 
企业 通过 实施 TPM， 让 操作 人 员 学 习 自主 保养 能 力 ， 让 保全 人 员 
学 习 高 度 专 业 的 保养 技能 ， 以 及 让 生产 技术 人 员 具 有 人 免 保养 的 设备 计 
划 能 力 。 也 就 是 说 ， 要 想 杜绝 工作 场所 中 的 一 切 损失 ， 必 须 将 设备 与 
人 的 体质 作 一 番 改 变 。 即 使 在 事务 、 设 计 、 营 业 、 研 发 等 管理 相关 部 
门 ， 也 可 改善 人 与 组 织 、 功 能 的 体质 ， 以 达到 TPM 改善 企业 体质 的 目 
的 。 总 的 来 说 ， 企 业 推行 TPM 活动 的 意义 ， 概 括 下 来 主要 有 以 下 





一 一 人 AN\ 


1) 自主 保养 对 员工 自己 、 保 全 部 门 和 企业 会 形成 “三 顾 ” 的 
局 面 。 

2) 在 传统 的 分 工 条 件 下 ， 员 工 负责 使 用 ， 保 全 部 门 负 责 维修 ， 两 
者 常常 会 有 矛盾 。 如 果 通 过 平时 的 养护 使 设备 少 发 生 故 障 , 或 出 了 一 
些小 的 故障 后 员工 自己 就 能 解决 或 通过 电话 指导 就 能 解决 ， 解 决 问题 
的 时 间 就 会 缩短 ， 对 工作 的 影响 就 会 减少 ， 工 作 效 率 就 会 提升 。 

3) 通过 员工 的 自我 保全 ， 保 全 部 门 的 工作 量 会 明显 下 降 ， 保 全 人 
员 “ 救 火 ” 的 工作 也 会 减少 ， 就 可 以 使 那些 确实 需要 专业 支持 的 地 方 
得 到 及 时 、 满 意 的 服务 。 这 对 企业 意味 着 工作 效率 的 提升 、 维 修成 本 
的 下 降 和 员工 满意 度 的 提高 。 
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